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RESUMEN 
En nuestro país la seguridad y salud ocupacional es una obligación legal, así 
como lo establece La Constitución de la República del Ecuador  en el artículo 
326, numeral 5, donde: “Toda persona tendrá derecho a desarrollar sus 
labores en un ambiente adecuado y propicio, que garantice su salud, 
integridad, seguridad, higiene y bienestar”. 
 
Hoy en día, los directores o CEO´s de las empresas productoras, enfrentan 
un asunto muy crítico e importante como son los riesgos operacionales que 
afectan directamente al ambiente laboral de la organización como a la 
integridad de los trabajadores. Por este motivo es necesario establecer 
controles adecuados para prevenir y mitigar los riesgos que se pueden 
presentar en una planta industrial. 
 
En nuestro medio nacional el organismo responsable de la verificación o 
control del cumplimiento de la normativa legal en materia de seguridad 
industrial es el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, con el soporte 
especializado de una oficina del Seguro General de Riesgos del Trabajo que 
toma medidas en función del cumplimiento del Sistema de Auditorías de 
Riesgos del Trabajo que evalúa periódicamente a las organizaciones para 
encaminarlas hacia una cultura de la prevención, evitando las pérdidas 
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físicas, económicas y humanas, este último refiriéndonos en caso de lesiones 
de los trabajadores. Por tal motivo, el objetivo de este estudio es diseñar e 
implementar un sistema de control para los riesgos operacionales de una 
planta productora de aceites lubricantes basado en la metodología del 
Cuadro de Mando Integral. 
 
Para lograr el diseño de este estudio, se toma como base un diagnóstico 
situacional de la organización, en la misma que se analiza el nivel de 
cumplimiento de los requisitos técnicos legal del sistema de auditorias de 
riesgos del trabajo, en la que se detectaron no conformidades traducidas en 
otros términos para la organización como “problemas legales”. Por lo que 
propone el diseño de una planificación estratégica para el departamento de 
seguridad y salud ocupacional donde prevalecerá la gestión del cambio. 
 
Este departamento en consenso con el CEO de la organización, procedió a 
establecer el mapa estratégico que este alineado a la estrategia 
organizacional para posteriormente elaborar un tablero de control que 
contenga los indicadores de desempeño que permitan cuantificar las metas 
de acuerdo a los objetivos establecidos. Finalmente se hizo un monitoreo del 
sistema de control y una auditoría de resultado con el fin de garantizar la 
sostenibilidad y confiabilidad del sistema.  
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Para llevar a cabo el diseño e implementación del sistema de control para 
riesgos operacionales en esta tesis de grado, se realizó una prueba piloto en 
el departamento de producción donde se logró cumplir con mas del 80% de 
los requisitos técnicos legales establecidos por el SART en riesgos 
operacionales y cumplir el 100% de los programas de capacitación de 
prevención riesgos de trabajo. 
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INTRODUCCIÓN 
En la actualidad, las organizaciones buscan ser más competitivas en temas 
de mejorar su productividad a través de la gestión de la calidad, medio 
ambiente y seguridad y salud ocupacional. Para lograr la mejora en esta 
última mencionada es necesario contar el liderazgo del CEO y una 
planificación estratégica, que tenga como principal objetivo garantizar la 
salud integral de sus trabajadores, capacitándolos y entrenándolos en temas 
de prevención de los riesgos laborales para identificar y evaluar los riesgos 
de su área de trabajo, inspeccionar las condiciones o actos inseguros que 
puedan provocar incidentes y sepan responder ante una emergencia o 
contingencia que pueda poner en riesgo a la salud  y el bienestar de todos en 
la organización. 
 
El cuadro de mando Integral o Balanced Scorecard es una herramienta que 
permite alcanzar los objetivos planteados por la gerencia en su planificación 
estratégica y  los cuales son medidos a través de  indicadores claves de 
desempeño con la finalidad de potenciar el mejoramiento continuo y control 
de los objetivos específicos de la organización.  
 
 
  
 
 
CAPÍTULO 1 
 
 
 
 
1. GENERALIDADES 
1.1. Antecedentes 
En el mundo, de acuerdo a las estimaciones mundiales de la OIT 
(Organización internacional del trabajo) más de 2.2 millones de 
personas mueren al año por efectos de accidentes de trabajo o 
enfermedades profesionales, 270 millones de personas sufren 
afectaciones no fatales y 160 millones de personas sufren 
enfermedades de corto o largo plazo causadas por el trabajo. 
Además la OIT estima que el Ecuador reporta un 2% de la 
siniestralidad laboral que representa pérdidas de un 10% del PIB. 
 
Las industrias petroquímicas, en este caso productoras de aceites 
lubricantes, han sido categorizadas como de alto por la Unidad 
Técnica de Seguridad y Salud  del Ecuador de acuerdo a su 
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actividad productiva. Por lo tanto es una obligación legal de la 
organización administrar un sistema de gestión de prevención de 
riesgos laborales para cumplir con los requisitos técnicos legales 
aplicables en el país, los cuales están basado en el Sistema de 
Auditorías de Riesgos del Trabajo dirigidos por el Seguro General 
de Riesgos de Trabajo. 
 
Por tal razón se necesita el compromiso de toda la organización 
para cumplir estas medidas obligatorias, a través de un adecuado 
liderazgo del CEO que delegue funciones y  responsabilidades a 
sus colaboradores, para promover la concienciación de una cultura 
en prevención de riesgos laborales y disminuir los riesgos a los 
cuales están expuestos los trabajadores en la organización. 
 
1.2. Justificación del proyecto 
La organización cuenta con un sistema integrado de gestión, 
enfocado a la calidad, medio ambiente y seguridad y salud 
ocupacional. Aunque hay que recalcar que aun así no cumple con 
las exigencias legales que solicita el Instituto Ecuatoriano de 
Seguridad Social para el cumplimiento del 80% del sistema de 
auditorías de riesgos del trabajo, lo cual es un riesgo grande para la 
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organización debido a que si se realiza una auditoria en estos 
momentos, la empresa podría verse obligada a pagar fuertes 
sanciones económicas por incumplimiento legal. 
 
Por tal motivo el objetivo principal de esta tesis de grado es Diseñar 
e Implementar un Sistema de Control de Gestión para los Riesgos 
Operacionales en una Planta Productora de Aceites Lubricantes 
basado en la Metodología del Cuadro de Mando Integral. 
 
1.3. Objetivos 
1.3.1. Objetivo General 
Diseñar e implementar  un sistema de control para los 
riesgos operacionales basado en la metodología del cuadro 
de mando integral para cumplir con los requisitos técnicos 
legales establecidos por el SARTcon el fin de mejorar las 
condiciones de vida de los trabajadores, al desarrollar una 
cultura en prevención de riesgos, que permita reportar 
incidentes para disminuir las lesiones y daños a la salud 
provocados por los accidentes de trabajo. 
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1.3.2. Objetivo Específicos 
 Realizar el diagnostico situacional de la organización con 
respecto a los riesgos operacionales y determinar la 
causar raíz de los problemas encontrados. 
 Elaborar el plan estratégico para el departamento de 
seguridad y salud ocupacional que cumpla con los 
objetivos claves de la organización. 
 Formar un equipo de trabajo que lidere y de continuidad 
a la implementación del sistema de control para los 
riesgos operacionales. 
 Reducir y controlar los niveles de riesgo a través de la 
correcta identificación y evaluación de los factores de 
riesgo a los que están expuestos los trabajadores del 
área operativa de la organización. 
 Elaborar un cronograma para coordinar la planificación 
del plan de acción de acuerdo a una matriz de 
priorización de iniciativas estratégicas. 
 Capacitar a los trabajadores sobre identificar los riesgos 
a los cuales están expuestos en su lugar de trabajo y 
reportarlos con el fin de fomentar la cultura de 
prevención de los riesgos laborales. 
6 
 
1.4. Metodología. 
La metodología que se ha planeado para realizar esta tesis es 
mediante la observación directa de las actividades que realizan los 
trabajadores en su jornada laboral, entrevistas que permitieron 
conocer sus fortalezas y debilidades, los tipos de procesos que 
poseen, y la cultura de los trabadores en prevención de riesgos 
laborales. Con esta información se procedió a elaborar un mapa 
estratégico para el área de seguridad y salud ocupacional donde se 
plantean objetivos alcanzables y medibles en el tiempo para 
posteriormente diseñar el conjunto de indicadores efectivos cuyos 
resultados puedan ser monitoreados mediante un tablero de control 
facilitando así la toma de decisiones frente a los problemas 
encontrados. 
 
1.5. Estructura de la Tesis 
La estructura de la Tesis esta conformada por9 capítulos: 
En el Capítulo 1, se presentan los antecedentes, objetivos 
generales y específicos, además se explica la metodología y 
estructura que sigue la Tesis. 
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En el capítulo 2 se plantean  los principios básicos, conceptos y 
filosofías necesarios para comprender algunas técnicas y gran parte 
del desarrollo de esta tesis. 
 
El Capítulo 3 presenta el diagnostico situacional de la empresa, 
donde se compara el cumplimiento de los requisitos técnicos 
legales con respecto al sistema de auditoría de riesgos del trabajo, 
donde se detecta las causas del incumplimiento legal. 
 
El Capítulo 4 presenta el diseño del sistema de control de gestión 
para los riesgos operaciones y la planificación estratégica para el 
área de seguridad industrial, donde se plantea un mapa estratégico 
que despliega la estrategia al área de producción la cual es medida 
por medio de indicadores claves de desempeño, y monitoreados por 
un tablero de control el cual indica la mejora que generen las 
iniciativas estratégicas al sistema de control de gestión. 
 
El Capítulo 5 presenta la implementación de la iniciativa SART de 
un programa de prevención de riesgos laborales y un programa de 
capacitaciones a base una matriz de necesidades de competencia 
por los riesgos presentados en el área de producción. 
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El Capítulo 6 presenta el monitoreo y la auditoría al sistema de 
control con el fin de verificar la eficacia de la implementación del 
cuadro de mando integral y las iniciativas estratégicas que permiten 
cumplir con los macro-objetivos del mapa estratégico. 
 
El Capítulo 7 se presenta los resultados obtenidos de la 
implementación del sistema de control de gestión para los riesgos 
operacionales. 
 
El Capítulo 8 presenta las conclusiones producto de la 
implementación del proyecto, para validar las metas planteadas en 
su inicio y adicionalmente, se establecen las recomendaciones que 
permitan obtener mejores resultados en el seguimiento de la 
implementación de esta tesis de grado. 
 
 
 
 
 
CAPÍTULO 2 
 
 
2. MARCO TEÓRICO 
 
2.1. Sistema de Control de Gestión 
El proceso de gestión puede ser entendido como la administración 
en forma efectiva de todos los recursos humanos, materiales y 
técnicas, mediante evaluaciones de desempeño para el logro de los 
objetivos de la organización. La gestión se define como el conjunto 
de decisiones y acciones que llevan al logro de objetivos 
previamente establecidos (1). 
 
La realización de los objetivos se lleva a cabo con la administración 
de los recursos, una adecuada comunicación de las metas, la 
motivación de los hombres y el liderazgo de la alta dirección.  
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Entre los atributos que tiene el sistema de control de gestión se ha 
propuesto que es un instrumento gerencial por excelencia, además 
que constituye un eficaz apoyo para la toma de decisiones, enfatiza 
en la producción de rendimiento, proyecta el futuro de la 
organización además de ser integrador al alinear y articular todas 
las áreas de la organización a base de los objetivos planteados 
desde la función de planeación (2).De acuerdo a lo mencionado se 
puede evidenciar que los sistemas de control brindan ventajas a las 
organizaciones, como (3): 
 Controlar la evolución en el tiempo de los principales procesos y 
variables. 
 Racionalizar el uso de la información. 
 Servir de base para la adopción de normas y patrones efectivos 
y útiles para la organización. 
 Servir de base para el desarrollo de sistemas de remuneración 
e incentivos. 
 Brindar una comprensión de la evolución, situación actual y 
futuro de la organización. 
 Propiciar la participación de las personas en la gestión de la 
organización. 
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2.2. Planificación Estratégica 
El enfoque tradicional del concepto de estrategia menciona que es 
la determinación de las metas y objetivos básicos a largo plazo en 
una empresa, junto con la adopción de cursos de acción y la 
distribución de  recursos necesarios para lograr estos propósitos 
(4). 
 
La planificación estratégica o administración  estratégica es un área 
de la administración gerencial que comprende un conjunto de 
herramientas administrativas que sirven para aproximarnos de 
mejor manera al futuro (5). La administración estratégica es un 
proceso que comprende tres etapas las cuales son formular, 
implementar y evaluar las decisiones inter-funcionales que permiten 
a la organización alcanzar sus objetivos (6). 
 
FIGURA  2.1 PROCESO DE LA ADMINISTRACIÓN ESTRATÉGICA 
La etapa de implementación es la ejecución de la estrategia donde 
esta depende principalmente del liderazgo y de la dirección del 
12 
 
CEO, este deberá fomentar la participación en equipos y alinear a 
toda la organización a cumplir con la visión de la empresa a través 
del cuadro de mando integral.  
 
Finalmente se encuentra la etapa de verificación que es donde se 
evalúa la eficacia del sistema, para comprobar que se hayan 
cumplido las metas propuestas en el horizonte de tiempo que haya 
definido el líder de la organización, caso contrario se tomaran los 
debidos planes de acción para cumplir con las metas y finalmente 
lograr cumplir con la visión de la organización. 
 
Misión 
La misión define el negocio de la organización, es la razón de ser de 
ella que describe su propósito fundamental y representa la 
propuesta de valor que se brinda al cliente o a los grupos de interés. 
Esta debe ser clara de fácil interpretación, sencilla para que todos la 
comprendan, corta para que se pueda recordar fácilmente y 
compartida para que sea consensuado por las personas de la 
organización. 
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FIGURA 2.2 MISIÓN Y SU ESTRUCTURA 
 
Visión 
La declaración de la visión define el objetivo general de  largo plazo 
que la organización desea alcanzar, motivando al cambio a través 
de la guía y dirección del líder. Crea la imagen de destino de la 
organización. La estrategia define la lógica (el cómo) para alcanzar 
la visión. Por lo tanto, la visión debe ser una guía para la acción (7). 
 
FIGURA 2.3 COMPONENTES DE LA VISIÓN 
Qué es? 
•Tipo de 
Organización 
Qué hace? 
•Cuales son las 
necesidades del 
cliente que 
satisface 
A quién 
satisface? 
•Grupo de 
clientes que 
atiende 
Cómo lo 
satisface? 
•Mediante que 
destrezas o 
habilidades 
Objetivo 
desafiante 
•Propósitos 
claros 
Definición de 
nicho 
•Orientada al 
mercado 
Horizonte 
de Tiempo •Retador 
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FODA 
El análisis FODA es una de las herramientas esenciales que provee 
de los insumos necesarios al proceso de planeación estratégica. Es 
un análisis de los puntos fuertes y   débiles de la organización, en 
relación a las oportunidades y amenazas del entorno (8). 
 
El ajuste de los recursos y capacidades (fortalezas internas) para 
aprovechar los cambios positivos que se den en el ambiente externo 
(oportunidades externas) es la clave para formular estrategias de 
manera eficaz que beneficien a la organización. 
 
Fortalezas: Elementos internos y positivos que diferencian al 
programa o proyecto de otros de igual clase. 
Debilidades: Aquellos elementos, recursos, habilidades y actitudes 
que la empresa ya tiene y que constituyen barreras para lograr la 
buena marcha de la organización. 
Oportunidades: Aquellas situaciones externas, positivas, que se 
generan en el entorno y que una vez identificadas pueden ser 
aprovechadas. 
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Amenazas: Situaciones negativas, externas al programa o 
proyecto, que pueden atentar contra este, por lo que llegado al caso 
puede ser necesario diseñar una estrategia adecuada para poder 
sortearla. 
Esta herramienta logra alinear los recursos y capacidades internas 
con las oportunidades y riegos creados por los factores externos 
que tiene una organización. 
 
2.3. Balanced Scorecard 
2.3.1. Conceptos Básicos 
El Balanced Scorecard o Cuadro de Mando Integral es una 
herramienta de gestión que mide los pocos parámetros 
claves que representan la estrategia de la organización para 
la creación de valor a largo plazo (9). Esta herramienta 
expande el conjunto de objetivos de las unidades de 
negocios más allá de los indicadores financieros (10).  
 
Entre los beneficios del Balanced Scorecard para la 
organización, tenemos (11): 
 Facilitar  la descripción y comunicación de la estrategia. 
16 
 
 Establecer los mecanismos para medir eficazmente el 
trabajo que realiza la empresa. 
 Interrelacionar los activos intangibles que crean valor a 
largo plazo para la empresa con los resultados tangibles 
(financieros) para los accionistas. 
 Facilitar el control y seguimiento de la puesta en marcha o 
implementación de la estrategia. 
 Promover el consenso y el compromiso en el equipo de 
gerencia. 
 Traducir la estrategia al lenguaje operativo y ayuda a 
comunicar la estrategia a toda la organización. 
 
2.3.2. Perspectivas Estratégicas 
El cuadro de mando integral integra los indicadores 
financieros y recursos tangibles con los indicadores 
intangibles de la organización en una perspectiva futura y 
contemplan la actuación de la organización desde cuatro 
perspectivas: la financiera, la del cliente, la de los procesos 
internos, y la aprendizaje y desarrollo. 
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LAS PERSPECTIVAS FINANCIERAS  
Proporciona la máxima definición del éxito de una empresa. 
El desempeño financiero como indicador de resultado, nos 
indica si la estrategia de una empresa, su puesta en práctica 
y ejecución, están contribuyendo al logro de los objetivos. 
Los objetivos financieros se relacionan con la rentabilidad 
medida por los rendimientos de capital empleado, 
crecimiento en las ventas, la generación del flujo de caja etc. 
Los objetivos financieros sirven de enfoque para los objetivos 
e indicadores en todas las demás perspectivas del Cuadro de 
Mando. Cada una de las medidas seleccionadas debe formar 
parte de un eslabón de relaciones de causa-efecto que 
culmina en la mejora del desempeño financiero. 
 
LA PERSPECTIVA DEL CLIENTE   
Define la propuesta de valor para los segmentos 
determinados de clientes y de mercado donde se va a 
competir. Evalúa las necesidades de los clientes, como su 
satisfacción, lealtad etc. Debe incluir también indicadores de 
valor entregado que la empresa aporta los clientes. Por 
ejemplo plazos de tiempo de espera y una entrega puntual o 
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una entrega de productos y servicios innovadores. Elegir la 
propuesta de valor para el cliente es el elemento central de la 
estrategia para atraer, retener y profundizar las relaciones 
con los clientes escogidos. 
 
LA PERSPECTIVA DE LOS PROCESOS INTERNOS  
Identifica los procesos  críticos internos en los que la 
organización debe ser excelente. Estos procesos permiten a 
la empresa entregar las propuestas de valor que atraerán y 
retendrán a los clientes y satisfacer las expectativas de 
excelentes rendimientos financieros de los accionistas. 
 
LA PERSPECTIVA DE LOS RECURSOS Y CAPACIDADES 
Identifica la infraestructura que la empresa debe construir 
para crear una mejora y crecimiento a largo plazo. Los 
recursos y capacidades de una organización proceden de 
tres fuentes principales: Las personas, los sistemas y 
procedimientos de la organización. Los objetivos financieros, 
de clientes y de procesos internos del Cuadro de Mando 
Integral deben ser vinculados a la capacitación de los 
empleados, a potenciar los sistemas y tecnologías de la 
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información y coordinar los procedimientos y rutinas de la 
organización.  
 
FIGURA 2.4 ENFOQUE DE LAS PERSPECTIVAS DEL CUADRO DE 
MANDO INTEGRAL 
 
2.3.3. Mapa Estratégico 
El mapa estratégico de un Balanced Scorecard es una 
arquitectura genérica que sirve para describir una estrategia 
(12). Estos sirven para que las organizaciones vean sus 
estrategias de forma coherente, integrada y sistemática.  
 
Los vínculos medidos de las relaciones causa-efecto en los 
mapas estratégicos muestran la transformación de los activos 
intangibles en resultados tangibles. Los activos intangibles, 
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generalmente no tienen mucho valor por separado. Su valor 
proviene de formar parte de estrategias coherentes  y 
vinculadas entre si impulsando mejores resultados 
financieros y con los clientes. Entre los beneficios de ejecutar 
el mapa estratégico, tenemos: 
 Incentiva el debate y el trabajo en equipo 
 Explica qué es lo que usted quiere alcanzar 
 Explica cómo se van a alcanzar los objetivos 
 Explica por qué usted está desarrollando proyectos 
específicos y aplicando mejoras. 
2.3.4. Establecimiento de Objetivos Estratégicos 
Los objetivos estratégicos se los pueden considerar como 
factores críticos de éxito, aquellos que son necesarios 
mantenerlos bajo control para lograr el éxito de la gestión, el 
proceso o la labor que se pretende adelantar (12).  Ellos dan 
el punto de llegada, las características del resultado que se 
espera. 
 
Los objetivos e indicadores del Cuadro de Mando Integral se 
derivan de los de la visión, objetivos generales y estrategia a 
nivel de negocios de la organización. Estos aclaran y 
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comunican esta visión a fin de movilizar y enfocar la 
organización. Los cuales son: 
1) Crear una estrategia, con el fin de lograr los resultados 
deseados. 
2) Implementar y ejecutar el plan estratégico de una manera 
eficiente y efectiva.  
3) Evaluar el plan estratégico y efectuar los ajustes 
correctivos. 
 
2.3.5. Tablero de Control 
El tablero de control es primordialmente un mecanismo para 
la puesta en práctica de una estrategia,  no para la 
formulación de la misma. Este es capaz de ayudar a las 
empresas a superar los siguientes aspectos claves (13): 
 Enfoque: Esclarecimiento de la estrategia de la 
organización y concentración de esfuerzo en el logro de la 
visión y los objetivos estratégicos. 
 Alineamiento: Coordinación y reforzamiento mutuo de 
todos los componentes de la organización y los procesos 
hacia la ejecución de la estrategia. 
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 Aprendizaje: Mejor entendimiento del negocio, de su 
estrategia y de las relaciones de causa-efecto del 
desempeño. 
La construcción de un tablero de control puede conseguirse 
por medio de un proceso sistemático que construye 
consenso y claridad sobre la forma de traducir la misión y la 
estrategia de un arquitecto que pueda enmarcar y facilitar el 
proceso y recoger información importante sobre 
antecedentes para la construcción del cuadro de mando. 
2.4. Indicadores de Control 
Los indicadores de gestión son factores para establecer el logro y el 
cumplimiento de la misión, objetivos y metas de un determinado 
proceso (14). Ante todo son información que agrega valor, los 
cuales deben tener los atributos de información, tanto en forma 
individual como cuando se presentan agrupados. Estos atributos 
pueden ser (15): 
 Frecuencia: Medida de cuan a menudo se requiere, se produce 
o analiza. 
 Extensión: Alcance en términos de cobertura del área de interés. 
 Estado: Valor inicial o actual del indicador. 
 Umbral: Valor del indicador que se requiere lograr o mantener. 
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 Rango de Gestión: Espacio comprendido entre los valores 
mínimo y máximo que el indicador puede tomar. 
 Relevancia: La información es relevante si es necesaria para 
una situación en particular se conocen dos tipos de indicadores 
 KPI: Es una medida que permite medir el desempeño 
operacional de un área o planta. 
 KRI: Es una medida de resultado utilizada en la dirección que 
indique qué tan riesgoso es una actividad o proyecto. 
 
2.5. Glosario en Materia de Seguridad y Salud Ocupacional 
SEGURIDAD INDUSTRIAL. 
La seguridad industrial se ocupa de minimizar los efectos agudos de 
los riesgos en la industria (16); parte del supuesto de que toda 
actividad industrial tiene peligros inherentes que necesitan de una 
correcta gestión. Los principales riesgos en la industria están 
vinculados a los accidentes, que pueden tener un importante 
impacto ambiental y perjudicar a regiones enteras, aún más allá de 
la empresa donde ocurre el siniestro (17). 
 
La seguridad industrial, por lo tanto, requiere de prevención y 
protección a los trabajadores y su monitoreo médico, la 
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implementación de controles técnicos y la formación vinculada al 
control de riesgos. 
 
HIGIENE INDUSTRIAL  
La higiene industrial es aquella que se concentra en riesgos de la 
salud, que es reconocida por el uso de complejos instrumentos 
necesarios para detectar riesgos crónicos en el ambiente laboral. 
Los higienistas industriales combaten  riesgos laborales insidiosos e 
invisibles que pueden ser tan mortíferos como la caída de una grúa, 
debido a que pueden causar decesos por causa de las 
enfermedades profesionales (18). 
 
DEFINICIONES BÁSICAS (19) 
Accidente: Es un incidente que ha dado lugar a lesión, enfermedad 
o la fatalidad.  
Acción Correctiva: Acción emprendida para eliminar la causa de 
una condición insegura detectada y evitar su recurrencia. 
Acto Inseguro: Son las causas que dependen de las acciones del 
propio trabajador. 
Condición estándar o de referencia: Situación, condición o 
aspecto establecido previamente como correcto, ya sea por las 
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buenas prácticas, por los estándares internacionales o por los 
lineamientos corporativos, frente a los cuales se compara la 
situación encontrada durante la inspección. 
Condiciones Inseguras: Son las que se derivan del medio en que 
los trabajadores realizan sus tareas y que se refieren al grado de 
inseguridad que pueden tener los locales, maquinarias, los equipos 
y los puntos de operación. 
Gestión Administrativa: Es un proceso consistente en las 
actividades de planeación, organización, ejecución y control 
desempeñados para determinar y alcanzar los objetivos señalados 
con el uso de seres humanos y otros recursos. 
Gestión Técnica: Sistema normativo, herramientas y métodos que 
permiten identificar, conocer, medir y evaluar los riesgos del trabajo. 
Gestión del Talento Humano: Sistema integral e integrado que 
busca identificar, desarrollar, aplicar y evaluar todos los 
conocimientos, habilidades, destrezas, aptitudes y actitudes del 
trabajador; orientado a seleccionar, generar y potenciar el capital 
humano, que agregue valor a las actividades. 
Incidente: Evento relacionado con el trabajo en el cual la lesión, la 
enfermedad (sin importar la severidad) o la fatalidad ocurrieron, o 
hubieran podido ocurrir. 
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Inspección programada: Recorrido sistemático por un área o 
actividad, establecido según un cronograma, a través de la 
aplicación de un instrumento por parte de responsables 
capacitados, durante la cual se busca identificar condiciones de 
orden, aseo de máquinas, equipos o instalaciones seguras. 
Lista de chequeo: Lista de aspectos predeterminados a observar 
siguiendo un método de observación ordenado y posibilitando el 
registro de lo observado en un documento para posterior 
seguimiento. 
Peligro: Es una fuente, situación o acto con potencial de daño en 
términos de lesión o enfermedad, o una combinación de estos. 
Riesgo: Combinación de la probabilidad de que ocurra un evento 
peligroso o de la exposición y la severidad de la lesión o afectación 
a la salud que puede ser causada por un evento o una exposición. 
Sitio de Trabajo: Cualquier establecimiento (instalación) en el cual 
las actividades relacionadas con el trabajo se realizan bajo el 
control de la organización. 
Salud Ocupacional: Es una ciencia que busca proteger y mejorar 
la salud física, mental, social y espiritual de los trabajadores en sus 
puestos de trabajo, repercutiendo positivamente en la empresa. 
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Seguridad Ocupacional: Promueve la salud de los trabajadores 
previniendo y controlando accidentes, de ésta manera elimina los 
factores de riesgo de la salud y seguridad en el trabajo. 
 
COSTOS DE LA SEGURIDAD Y SALUD DE LOS 
TRABAJADORES 
Entre los costos asociados a la seguridad y salud de los 
trabajadores, tenemos los costos directos e indirectos los cuales se 
distribuyen de la siguiente forma (20): 
Costos Directos.- Asistencia médica hospitalaria, subsídios, 
indemnizaciones y rentas 
Costos Indirectos.- Tiempo perdido por el trabajador lesionado, 
tiempo perdido por los compañeros de trabajo por paradas de los 
equipos por ayudar al compañero lesionado, curiosidad o simpatía, 
tiempo perdido por los jefes y ejecutivos. Entre estos costos 
indirectos tenemos los siguientes factores. 
 Pérdida en la producción debido al nervio y falta de atención al 
trabajo por parte del personal. 
 Pérdida de producción debido a desarreglos en la maquinaria o 
proceso que estaba a cargo del accidentado. 
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 Daños en la maquinaria, equipo, herramientas, material y 
edificios 
 Pérdidas por interferencias con la producción. Incumplimiento o 
atraso en las entregas, etc. 
 
VENTAJAS Y BARRERAS DE IMPLEMENTACIÓN DE UN 
SISTEMA DE CONTROL Y SEGURIDAD INDUSTRIAL. 
Entre las principales desventajas que se pueden presentar en la 
empresa, al momento de diseñar un Sistema de Gestión en Control 
y Seguridad Industrial se han identificado las siguientes (21): 
 Poca disponibilidad para realizar una inversión económica. 
 Falta de personal capacitado para el diseño del sistema. 
 Resistencia al cambio. 
 Dificultad para lograr un compromiso por parte de los 
empleados con la misión del sistema. 
 Disminución relativa del tiempo destinado a la producción, 
debido a que todos los empleados deben participar en el 
desarrollo e implementación del sistema. 
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2.6. Herramientas de Análisis para un Sistema de Gestión de 
Seguridad y Salud Ocupacional 
Proceso de Identificación y de Evaluación de Factores de 
Riesgo 
Es una herramienta de gestión de la prevención de riesgos utilizada 
para identificar los peligros y evaluar los riesgos asociados a tareas 
específicas, permitiendo asignarle una valoración del riesgo a cada 
actividad realizada y determinando medidas necesarias para 
corregir, controlar o eliminar dichos riesgos y peligros así como se 
muestra en la figura 2.8. en el proceso de evaluación de riesgos 
(22). 
 
FIGURA 2.5 PROCESO DE EVALUACIÓN DE RIESGOS 
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Identificación y Evaluación de Riesgos 
Este es el proceso mediante el cual las empresas obtienen 
conocimiento de su situación, respecto a la seguridad y la salud de 
sus trabajadores (23). El proceso de identificación y evaluación de 
los riesgos incluye las siguientes fases consecutivas: 
1. Identificación de la Operación. 
2. Identificación de las actividades que se realizan en dicha 
operación. 
3. Identificación de los peligros. 
4. Para cada peligro identificar la desviación o forma de contacto y 
la consecuencia o tipo de lesión que ésta causare. 
5. Determinar la probabilidad con que ocurren las situaciones 
peligrosas 
6. Determinar el tipo de consecuencia que trae el respectivo riesgo. 
7. Valorar el riesgo de acuerdo al nivel de acción utilizando el 
siguiente estándar: 
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TABLA 1FORMATO DE EVALUACIÓN DE RIESGOS 
FORMATO DE EVALUACIÓN DE RIESGOS 
 
Valoración de los riesgos 
La finalidad de la valoración es determinar cuál es el nivel de riesgo 
para adoptar las medidas preventivas más adecuadas en función de 
su grado de peligrosidad. Un método internacionalmente aceptado 
es el propuesto por William T. Fine, que se fundamenta en tres 
factores: G.P = Consecuencia x Exposición x Probabilidad (24). 
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TABLA 2NIVEL DE GRAVEDAD, EXPOSICIÓN Y 
PROBABILIDAD DEL RIESGO 
NIVEL DE GRAVEDAD, EXPOSICIÓN Y PROBABILIDAD DEL 
RIESGO 
 
TABLA 3VALORACIÓN DEL RIESGO 
VALORACIÓN DEL RIESGO 
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Investigación de accidentes 
La investigación de accidentes es una técnica orientada a detectar y 
controlar la secuencia de sucesos que originaron un accidente, con 
el fin de evitar la ocurrencia, o repetición de un accidente igual o 
similar al ya ocurrido (25). Para llevar a cabo este análisis de 
causas se utiliza una herramienta sistemática llamada solve para la 
resolución de problemas (26).  
 
FIGURA 2.6 CICLO DE RESOLUCIÓN DE PROBLEMAS SOLVE! 
Procedimiento del ciclo de resolución de problemas SOLVE 
1. Identificación de lo sucedido. 
2. Secuencia de eventos que llevaron al incidente o accidente. 
3. Determinación de causas raíces y factores contribuyentes. 
4. Identificación de medidas correctivas. 
5. Comunicación con las personas involucradas. 
6. Seguimiento y revisión. 
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7. Entrenamiento y análisis estadístico de datos. 
 
2.7. Ciclo de Mejora Continua en la Seguridad y Salud Ocupacional 
La principal herramienta que existe actualmente para lograr la 
mejora continua en cualquier tipo de organización es el conocido 
ciclo de Deming o también llamado PHVA (planificar, hacer, 
verificar, actuar) (27).  
 
Para implementar un sistema de gestión de gestión de control para 
los riesgos operacionales, este ciclo consiste en una secuencia 
lógica de cuatro pasos los cuales son (28): 
 
Planificar 
 Establecer los objetivos y procesos necesarios para conseguir 
resultados de acuerdo con la política de SSO de la 
organización. 
 Identificación de peligros, evaluación y control de riesgos, 
requisitos legales, objetivos y programas. 
 Identificación de las estructuras y la organización de la 
dirección necesaria para ejercer el control. 
 Identificación de las necesidades de formación. 
 Desarrollar planes de motivación para generar una mayor 
aceptación de parte del personal 
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Hacer 
 Aplicar acciones para encontrar soluciones, documentar las 
acciones realizadas eImplementar los procesos. 
 Asignación de recursos y responsabilidades 
 Formación y toma de conciencia, comunicación y participación, 
control de documentos, control operativo, tratamiento de 
emergencias. 
 Realizar cambios en la organización, procedimientos de trabajo, 
los equipos y los productos empleados mejorando el entorno 
laboral. 
 
Verificar 
 Controlar la eficacia de las medidas correctivas. 
 Reportar incidentes de forma proactiva 
 Realizar el seguimiento y la medición de los procesos. 
 Informar sobre los resultados. 
 
Actuar 
 Realizar revisiones y auditorias al sistema de gestión de SSO 
 Evaluar el rendimiento del sistema de gestión 
 Identificar las causas de los accidentes y tomar acciones las 
medidascorrectivas adecuadas. 
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2.8. Aspectos Legales y Normativas en Seguridad y Salud 
Ocupacional 
La seguridad y salud de los trabajadores ecuatorianos está 
respaldada por la legislación ecuatoriana con una serie de 
Decretos, Resoluciones, Convenios, Reglamentos y Normas que 
han sido emitidas con el fin de salvaguardar los derechos de los 
trabajadores y establecer las obligaciones y deberes de los 
empleadores en cuanto a Salud y Seguridad Ocupacional, las 
cuales serán descritas brevemente a continuación (29). 
 
CONSTITUCIÓN POLÍTICA DEL ECUADOR 2008 
Capítulo Sexto: Trabajo y Producción 
“Toda persona tendrá derecho a desarrollar sus labores en un 
ambiente adecuado y propicio, que garantice su salud, integridad, 
seguridad, higiene y bienestar.” 
 
CÓDIGO DE TRABAJO 
El Código de Trabajo del Ecuador fue expedido con la finalidad de 
regular las relaciones entre empleadores y trabajadores, siendo 
éste el documento normativo por el cual se rige la actividad laboral 
del país, basándose en las disposiciones contempladas en la 
Constitución Política de la República; convenios con la 
Organización Internacional del Trabajo, OIT, ratificados por el 
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Ecuador; entre otras legislaciones laborales vigentes. En los 
preceptos del Código de Trabajo se mencionan regulaciones en 
cuanto a la salud y seguridad del trabajador, y las medidas de 
prevención laboral.  
 
DECRETO 2393 
Reglamento de seguridad y salud de los trabajadores y 
mejoramiento del medio ambiente de trabajo. 
 
SISTEMA DE AUDITORIA DE RIESGOS DEL TRABAJO 
Es el medio de verificación del cumplimiento de la normativa técnica 
y legal en materia de seguridad y salud en el trabajo por parte de 
las empresas u organizaciones, empleadores que provean 
ambientes saludables y seguros a los trabajadores para que 
colaboren a la excelencia organizacional, la cual esta a cargo del 
Seguro General de Riesgos del Trabajo. 
 
El presente reglamento tiene como objeto verificar el diagnostico, la 
planificacion,  la integración e implantación y el control del sistema 
de gestion de seguridad y salud en el trabajo de la empresa u 
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organización, analizar sus resultados y comprobarlos de requerirlo, 
de acuerdo a su actividad y especialización. 
 
REGLAMENTO PARA LA DIRECCION DEL SEGURO GENERAL 
DE RIESGOS DEL TRABAJO. (RESOLUCION 390) 
Reglamento para que el IESS a traves del Seguro General de 
Riesgos del Trabajo impulse las acciones de prevención de riesgos 
para actualizar el sistema de calificación, evaluación e 
indennización de los accidentes de trabajo, enfermedades 
profesional y acciones preventivas, en concordancia con los 
avances cientificos y los riesgos generados por las nuevas 
tecnologias. 
 
2.9. Conceptos Básicos sobre las Industrias Productoras de 
Aceites Lubricantes. 
La impresionante industria de los hidrocarburos con todos sus 
procesos como el de extracción y refinación, sus maquinarias y 
equipos especializados, etc., componen un extenso mundo 
completamente nuevo para nosotros; por tal motivo se han 
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detallado conceptos basicos que ayudaran a un mejor 
entendimiento de la presente tesis de grado. 
Las corporaciones  petroleras se dividesiempre en dos áreas. 
Dentro del mercado se las conoce como: el “upstream” y el 
“downstream” que traducido al español significan aguas arriba y 
aguas abajo, respectivamente (30). 
 Fase Upstream.- Fase de la industria petrolera caracterizada 
por tener grandes inversiones en el área de campos de 
exploración, extracción, producción y refinación del crudo y 
además que posee pocos involucrados. 
 Fase Downstream.- Fase de la industria petrolera, conocida 
como aguas abajo por que sus principales productos son los 
lubricantes y combustibles, que normalmente estan  dirigidas a 
la industrialización, transporte, comercialización y distribución. 
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CAPÍTULO 3 
 
3. DIAGNÓSTICO ACTUAL DE LA EMPRESA 
 
3.1. Informe General 
3.1.1. Descripción General de la empresa 
 
Lubricantes ABC Ecuador S.A es una organización dedicada 
a la elaboración y envasado de aceites lubricantes para el 
sector automotriz, industrial y marino. Además, cabe recalcar 
que posee la certificación del sistema integrado de gestión 
ISO 9001:2008 por su calidad en los productos, ISO 
14001:2004 referente al compromiso con el medio ambiente 
y OHSAS 18001:2007 por la salud y seguridad laboral que 
ofrece a sus empleados. 
La organización también cuenta con una planificación 
estratégica orientada a maximizar la rentabilidad de la 
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empresa aumentando su participación de mercado, para lo 
cual a generado una serie de iniciativas que dan lugar a la 
creación de nuevos servicios, cubriendo nuevos mercados 
para lograr una mayor satisfacción al cliente final manejando 
indicadores claves para la perspectivas financiera y la de 
procesos internos, mientras que la perspectiva de clientes, y 
talento humano no realizan un control de los indicadores 
claves de gestión lo cual no permite medir su mejoramiento 
continuo a través del tiempo. 
 
3.1.2. Actividad Económica 
La empresa se dedica a la elaboración, envasado y 
comercialización de lubricantes  que ofrece productos de alta 
calidad manufacturado por personal altamente calificado y 
con experiencia. Su propuesta de valor es ofrecer productos 
innovadores y de calidad, que cumplen las expectativas de 
sus clientes y consumidores.  
 
Con el propósito de lograr una ventaja competitiva en los 
exigentes mercados actuales y proporcionar un producto o 
servicio que pueda cumplir satisfactoriamente las 
expectativas de los clientes, la empresa ha decidido operar 
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bajo  una metodología de trabajo basada en los  principios de 
la calidad de la norma ISO 9001:2008, la norma ambiental 
ISO 14001:2005 y la norma de seguridad y salud ocupacional 
OHSAS 18001:2007, de su sistema integrado de gestión. La 
misma que lo certifica internacionalmente de que sus 
operaciones satisface a sus clientes tanto internos como 
externos buscando el mejoramiento continuo de sus 
procesos. 
 
3.1.3. Definiciones estratégicas de la organización 
 
MISIÓN 
“Ser una empresa productora y comercializadora de la marca 
lubricantes “ABC”  que satisface la necesidades de extender 
la vida útil de las maquinarias o mecanismos del sector 
industrial, automotriz y marino, posicionando la imagen y 
generando ingresos en la actividad ''aguas abajo” de la 
empresa Lubricantes ABC S.A.  dentro del mercado 
ecuatoriano.” 
 
VISIÓN 
En el 2015 alcanzar el 15% de participación en el mercado 
ecuatoriano siendo la marca lubricantes “ABC” una de las 
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primeras opciones de compra de lubricantes por la calidad de 
sus productos y estrategias de comercialización y servicio. 
 
VALORES 
• Sustentabilidad 
• Eficiencia. 
• Compromiso con el cliente. 
• Responsabilidad social. 
 
Actualmente la organización  ha desarrollado e 
implementado una planificación estratégica, la cual cubre las 
funciones y actividades para llevar a cabo la administración 
estratégica de la organización. 
 
El CEO de Lubricantes ABC S.A. en consenso con los 
ejecutivos del área administrativa ha desarrollado el mapa 
estratégico de la organización traduciendo la estrategia en 
términos operativos para desplegarla a todos sus 
colaboradores y facilitar su implementación en las áreas de 
ventas y en el área operativa. 
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3.1.4. Estructura Organizacional 
Actualmente Lubricantes ABC Ecuador se estructura de 
acuerdo al organigrama presentado en el apéndice A. En 
este se puede observar que los principales departamento 
claves de la organización los cuales son: Gerencia General o 
CEO, Finanzas, Ventas, Estaciones de Servicio y 
Operaciones donde esta última incluye las actividades de 
producción y distribución debido a la naturaleza y actividad 
de la empresa. 
 
Análisis de Fuerza Laboral 
La empresa cuenta con un total de 41 trabajadores donde 
trabajan en un solo turno de 8 horas diarias. 
TABLA 4DEPARTAMENTOS CLAVES DE 
LA ORGANIZACIÓN 
DEPARTAMENTOS CLAVES DE LA ORGANIZACIÓN 
 
 
Departamentos claves
Número de 
Trabajadores
Gerencia 2
Financiero 6
Comercial 6
Estaciones de Servicio 3
Operaciones 22
Soporte Técnico 2
Total Trabajadores 41
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De acuerdo a la tabla mostrada, se observa que la 
organización cuenta con un recurso humano de 41 
trabajadores y de acuerdo a la clasificación que otorga el 
Ministerio de Relaciones Labores a la organización, esta es 
considerada pequeña empresa y de alto riesgo debido a que 
no supera el número de 50 trabajadores y a su actividad 
productiva. 
TABLA 5CATEGORIZACIÓN DEL TAMAÑO DE  
LA EMPRESA POR EL NÚMERO DE TRABAJADORES 
CATEGORIZACIÓN DEL TAMAÑO DE  LA EMPRESA POR EL NÚMERO 
DE TRABAJADORES 
 
 
 
 
FUENTE: Ministerio de Relaciones Laborales 
 
TABLA 6CATEGORIZACIÓN DEL RIESGO 
DEBIDO A LA ACTIVIDAD PRODUCTIVA 
CATEGORIZACIÓN DEL RIESGO DEBIDO A LA ACTIVIDAD PRODUCTIVA 
 
F
u
e
n
t
e
:
 
FUENTE: Ministerio de Relaciones Laborales 
TIPO DE EMPRESA No. Trabajadores
Microempresa 1 a 9
Pequeña empresa 10 a 49
Mediana empresa 50 a 99
Gran empresa 100 o más
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3.2. Descripción de los principales productos y procesos 
Los principales productos de lubricantes ABC Ecuador están 
divididos en tres categorías las cuales están dirigidas al sector 
automotriz, industrial y marino, los cuales se muestran en la tabla 
3.4 que se presenta a continuación. 
TABLA 7TIPO DE PRODUCTOS DE 
LUBRICANTES ABC ECUADOR 
TIPO DE PRODUCTOS DE LUBRICANTES ABC ECUADOR 
 
Estos productos tienen diferentes presentaciones las cuales son: 
 Tambores de 55 galones 
 Baldes de 2.5 o 5 galones 
 Litros  
 Galones 
 
 
 
Gasolina
Diesel Aire
Motores 2 Tiempos Gasolina Refrigeración
Motores Gas Natural
Transmisiones Automotrices
Motores y Equipos Marinos
Turbinas
Plasificantes
Engranajes
PRODUCTOS LUBRICANTES ABC ECUADOR
SECTOR MARINOSECTOR INDUSTRIAL 
Motores 4 Tiempos
Amortiguadores
Compresores
Protección de Piezas Metálicas
Sistema Hidráulicos
Equipos Neumáticos
SECTOR AUTOMOTRIZ
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Procesos para la elaboración y envasado de aceites lubricantes 
Para el proceso de la elaboración y envasado de aceites lubricantes 
así como se muestra en la figura # 3.2, se debe considerar dos 
aspectos muy importantes en el almacenamiento de la materia 
prima y de los productos terminados prima que pueden impactar a 
la calidad del producto final, los cuales son: 
 El grado de viscosidad dependiendo si esta es alta, mediana o 
baja para cumplir los estándares de calidad 
 El grado de compatibilidad de los aceites básicos, para 
identificar que productos son capaces de mezclarse al momento de 
almacenarlos y evitar cualquier tipo de contaminación del producto 
final. 
 
FIGURA 3.2 PROCESO DE ELABORACIÓN Y ENVASADO DE  ACEITES 
LUBRICANTES 
 
A continuación en la figura 3.3 se muestra el diagrama OTIDA del 
proceso de elaboración y envasado de aceites lubricantes. 
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FIGURA 3.3 DIAGRAMA DE PROCESOS DE LA ELABORACIÓN Y 
ENVASADO DE ACEITES LUBRICANTES 
1
Ubicación de los aceites 
básicos en los tanques 
de almacenamiento
Extracción y transporte 
de los aceites básicos al 
tanque de mezcla
Recepcción y transporte de 
los aceites básicos desde el 
buque por tubería
1
Almacenamiento de 
aceites básicos y aditivos 
en el tanque de mezcla
1
Mezclado y elaboración 
del aceite lubricante 
Muestreo de la mezcla y prueba 
de calidad para verificación del 
grado de viscocidad
Transporte del aceite 
lubricantes a los tanques 
de servicio para llenado
Llenado y envasado de 
los aceites lubricantes
3
Almacenamiento en 
bodega de producto 
terminado
1
2
2
Entrada de aditivos 
en envases de 55 
Galones
Tiempo mezcla: 1 hora
Temperatura: 60 ºC
1
Cumple grado 
viscocidad
2
3
Entrada de aceites 
básicos
PROCESO DE ELABORACIÓN Y ENVASADO DE ACEITES LUBRICANTES
LINEAS DE LLENADO:
Litros y Galones
Baldes
Tambores
Al Granel (Tanqueros)
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Descripción de los principales equipos críticos de la empresa. 
Equipos Críticos 
La empresa ha identificado los siguientes equipos como críticos, 
debido a la importancia que tienen para el proceso de producción y 
a los riesgos de accidente que se pueden generar por una mala 
operación o descuido en su mantenimiento. 
 Caldero.-Genera vapor para el calentamiento de producto en 
los tanque de mezcla. 
 Compresores tornillo y piston.- Generan aire comprimido que 
alimenta a las linea de llenado y envasado de lubricantes 
 Montacargas.- Facilita la transportacion de los insumos y los 
productos terminado alrededor de la planta, existe un alto riesgo 
de accidente si no se toman las debidas precauciones. 
3.3. Análisis de la situación actual con respecto a los riesgos 
operacionales 
Para realizar el análisis de la situación actual del sistema de gestión 
de SSO de la organización, se debe realizar una auditoría inicial a la 
empresa basado en el SART con el fin de conocer el nivel de 
cumplimiento de la normativa con respecto a las exigencias de los 
requisitos técnicos legales aplicables en el Ecuador. El análisis de la 
situación actual dio los siguientes resultados: 
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3.3.1. Gestión Administrativa 
a) Política 
La organización posee una política de acuerdo a la 
naturaleza de producción y magnitud de los riesgos 
asociados, donde compromete recursos además de 
mencionar su compromiso de cumplir con la legislación 
técnica de Salud y Seguridad de los Trabajadores. Esta 
es actualizada periódicamente por el CEO debido a que 
se encuentra documentada, integrada-implantada y 
mantenida. 
 
b) Planificación 
La planificación de las actividades del sistema de gestión 
de SSO, son realizadas anualmente en las que se 
establece el presupuesto designado a las actividades de 
seguridad y salud ocupacional como las capacitaciones, 
reposición de equipos de protección personal, 
mantenimiento de las instalaciones, sistemas contra 
incendio y costos relacionados a las acciones correctivas 
determinadas por el comité de SSO.  
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c) Organización 
La empresa tiene definido su reglamento interno de 
seguridad y salud en el trabajo, actualizado y aprobado 
por el ministerio de relaciones laborales. Además cuenta 
con una estructura de seguridad y salud en el trabajo, 
donde se definieron a las personas que integran el comité 
de seguridad y salud ocupacional, así como a la unidad 
de servicio médico de la organización. 
 
Después de lo anterior expuesto es importante mencionar 
que la empresa mantiene su documentación de 
procedimientos, instructivos y registros que sirven de 
aporte a su sistema integrado de gestión. 
 
d) Integración – Implantación 
El programa de implementación desarrolla actividades de 
capacitación y competencia,  pero estos no están acorde 
a las necesidades de competencia necesarias de acuerdo 
a los riesgos de cada una de las áreas de trabajo. Es 
importante mencionar que aun no se ha realizado un 
formato para registrar y documentar las actividades de la 
planificación. 
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e) Verificación del cumplimiento de estándares e índice 
de eficacia a través de auditorias internas 
Lubricantes ABC Ecuador realiza auditorias internas a su 
sistema de gestión de seguridad y salud ocupacional al 
menos una vez al año, para verificar la eficacia del 
sistema integrado de gestión. Sin embargo, en sus 
índices de desempeño, no se incluye el índice de eficacia 
para el sistema de auditorias de riesgos del trabajo. 
 
f) Control de desviaciones del plan de gestión 
El control de las desviaciones del plan de gestión de la 
organización es realizado una vez al año para analizar el 
incumplimiento de los objetivos del plan estratégico para 
poder definir los planes operativos, con el fin de permitir el  
cumplimiento de las metas propuestas a través del 
mejoramiento continuo. 
 
g) Mejoramiento continuo 
La organización realiza actividades de re-planificación de 
las actividades referentes al plan estratégico donde 
involucra las actividades del sistema integrado de gestión 
a través del mejoramiento continuo. 
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3.3.2. Gestión Técnica 
a) Identificación de los factores de riesgo 
La organización ha realizado la identificación de las 
categorías de factores de riesgo ocupacional a todos los 
puestos, utilizando procedimientos reconocidos en el 
ámbito nacional  a través de un equipo de trabajo con 
conocimientos en seguridad industrial. Sin embargo no 
se considera a los grupos vulnerables, ni se tienen 
identificado los flujos de  los procesos de producción.  
 
b) Medición de los factores de riesgo 
Las mediciones de factores de riesgo se han realizado a 
todos los puestos de trabajo con métodos de medición, 
definiendo su estrategia de muestreo técnicamente y con 
equipos calibrados con su respectivo certificado vigente. 
Cabe mencionar que solo se consideran los riesgos 
generales, y no se ha especificado si estos son 
mecánicos, físicos, químicos, ergonómicos o 
psicosociales. 
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c) Evaluación ambiental y biológica de los factores de 
riesgo 
La organización ha realizado la evaluación de los 
factores de riesgos por puesto de trabajo, los cuales han 
sido estratificados por grado de exposición. Sin embargo 
no se ha comparado la medición ambiental de los 
factores de riesgo ocupacional con los estándares 
contenidos en la ley. 
 
d) Control Operativo Integral 
Se han establecidos control de los factores de riesgos 
ocupacional de acuerdo al problema o incidente que se 
haya presentado en la organización. Entre los tipos de 
controles que se aplican están los que se realizan en la 
fuente del factor de riesgo, en el medio de transmisión o 
en el receptor con el fin de llevar a cabo la acción 
correctiva de un problema determinado. 
 
e) Vigilancia Ambiental y Biológica 
La organización ha desarrollado un programa de 
vigilancia ambiental en el que se realiza periódicamente 
la identificación y evaluación de los aspectos e impactos 
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ambientales que afectan a los trabajadores de la 
empresa.  
 
3.3.3. Gestión Talento Humano 
a) Selección del personal 
La selección del personal se la realiza de acuerdo al 
perfil de puesto que se ha elaborado para un cargo 
específico, el cual debe cumplir con estándar de 
competencias de acuerdo al nivel de riesgo en el cual 
estará expuesto en su lugar de trabajo. Sin embargo no 
se ha identificado las competencias requeridas por 
puesto de trabajo en relación a los factores de riesgo 
ocupacional por puesto de trabajo, ni se han definido los 
profesiogramas para actividades críticas para actividades 
críticas con riesgo de accidentes.  
 
b) Información Interna y Externa 
La organización cuenta con un programa de información 
interna y externa integrado-implantado en su sistema 
integrado de gestión, el cual informa a los trabajadores 
sobre los factores de riesgo ocupacionales de su puesto 
de trabajo, además de los riesgos externos a los que 
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esta expuesta la empresa y como enfrentarlos para 
tiempo de emergencias. 
 
Una fortaleza del sistema de información interna es la 
comunicación y distribución de las hojas de seguridad de 
los productos que se utilizan para la producción de 
aceites lubricantes, así como los solventes o reactivos 
que se utilizan en el laboratorio de calidad cuando se 
realizan las pruebas metrológicas a los productos para 
verificar que cumplan con el estándar de calidad. 
 
c) Comunicación 
La organización cuenta con un sistema de comunicación 
vertical desde ejecutivos hasta operadores. Uno de los 
medios para facilitar la comunicación es a través de la 
política de calidad de la empresa que es difundida a 
todos los trabajadores para que se comprometan al 
desarrollo de la  misma con su colaboración en el ámbito 
laboral. 
 
El sistema de comunicación también esta validado para 
trabajar en los tiempos de emergencias, donde se 
necesita la colaboración de los institutos de emergencia 
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como la policía nacional, el cuerpo de bomberos, la cruz 
roja, entre otros. 
 
d) Capacitación  
La empresa posee un programa sistemático de 
capacitación para los gerentes, jefes, y trabajadores con 
respecto a temas relacionados con el sistema integrado 
de gestión.  
 
Con referencia a lo anterior, es importante mencionar 
que no se han identificado las necesidades de 
competencias sobre los factores de riesgo de los puestos 
de trabajo para la elaboración del programa de 
capacitaciones. En relación con este ultimo, se puede 
identificar un problema al desconocer las necesidades de 
competencia, y puede impactar a la eficacia de los 
programas de capacitación. 
 
e) Adiestramiento 
Los trabajadores cuentan con un programa de 
adiestramiento anual donde se planifica los simulacros 
de emergencia con la participación de los brigadistas. En 
este programa se han definido las necesidades de 
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adiestramiento, planes, objetivos y cronogramas 
establecidos para los simulacros de emergencia. 
 
3.3.4. Procedimientos Operativos Básicos 
a) Investigación de accidentes y enfermedades 
profesionales 
La organización, cuenta con un programa para la 
investigación de accidentes integrado-implantado donde 
se determina las causas inmediatas y básicas de los 
accidentes, las consecuencias relacionadas a las lesiones 
o perdidas generadas. En relación a lo anterior 
mencionado se identifica las medidas preventivas y 
correctivas para todas las causas dándole el respectivo 
seguimiento con el fin de verificar que se haya implantado 
la medida correctiva y no se vuelva a reincidir la causa del 
accidente. 
Para medir la consecuencia de los accidentes, la empresa 
posee indicadores y estadísticas relacionadas al número 
de accidentes que han sucedido en un periodo 
establecido, los cuales son reportados al seguro general 
de riesgos del trabajo. 
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Para la investigación de enfermedades profesionales, se 
cuenta con un protocolo médico en el que se considera la 
exposición ambiental de los trabajadores con los factores 
de riesgo ocupacional, la relación causa-efecto con sus 
enfermedades laborales, los exámenes médicos 
específicos por cada uno de los trabajadores de la 
organización. 
 
b) Vigilancia de la salud de los trabajadores 
El médico ocupacional de la organización es el 
responsable de realizar la vigilancia de la salud de los 
trabajadores, incluyendo a la población vulnerable. Los 
tipos de exámenes médicos que se realizan son los de 
pre-empleo, periódico, especiales y al término de la 
relación laboral con la organización. 
 
c) Planes de emergencia en respuesta a factores de 
riesgo de accidentes graves 
El modelo descriptivo del plan de emergencia de 
Lubricantes ABC Ecuador, considera la actividad de 
negocio de acuerdo a la naturaleza de la compañía, en la 
que se detallan las posibles amenazas externas que 
pueden afectar a la organización. Para verificar la 
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eficacia del plan de emergencia se realiza al menos un 
simulacro al año 
 
En relación a lo anterior mencionado se han entrenado a 
un grupo de trabajadores para conformar las brigadas de 
emergencia en las especialidades de primeros auxilios, 
manejo seguro de extintores, evacuación y contención de 
derrames de sustancias peligrosas. 
 
El plan de emergencia considera las actividades a 
realizar antes, durante y después de la emergencia, lo 
que a evidenciar un esquema organizativo y una 
preparación por parte de los trabajadores para responder 
ante una emergencia. De último mencionado, se 
coordinan las acciones necesarias con los servicios 
externos en caso de asistencia médica, atención de los 
bomberos en caso de un incendio, la policía nacional si 
ocurriera un atentado, entre otros, para garantizar su 
respuesta.  
 
d) Planes de contingencia 
En el plan de emergencias en respuesta a los factores 
de riesgo de accidente grave, incluye el plan de 
contingencias que describe las actividades relacionadas 
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a los trabajadores luego que ocurre la emergencia y se 
debe re-establecer la actividad laboral en la 
organización. 
 
e) Auditorias internas 
La organización tiene un programa de auditorias 
internas, las cuales están integradas-implantadas para 
mantener la certificación del sistema integrado de 
gestión.  
 
El personal de la empresa ha sido capacitado para 
formar al equipo de auditores que realizan el proceso de 
la auditoría a cada uno de los departamentos, donde 
cuentan con un procedimiento establecido, donde se 
detalla los lineamientos y responsabilidades para llevar a 
cabo la auditoría. Los resultados de la auditoría interna 
son revisados por el CEO de la organización para 
establecer las debidas medidas correctivas y cerrar las 
no conformidades detectadas en el proceso. 
 
f) Inspecciones de seguridad y salud 
Los trabajadores del departamento de producción del 
área de mantenimiento son los responsables de ejecutar 
las inspecciones de los equipos y de seguridad en la 
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organización. Entre las inspecciones que se realizan 
están la de los equipos críticos, inspección a los 
contratistas si cumplen con las normas de calidad, a los 
sistemas contra incendio y a las unidades de transporte. 
 
Sin embargo, la organización no cuentan con un 
programa definido para las inspecciones programadas, 
que capacite a los trabajadores sobre como realizar esta 
actividad, tampoco se ha establecido un procedimiento 
para ejecutar las inspecciones lo que no permite 
establecer un control preventivo  sobre los trabajadores y 
el correcto funcionamiento de los equipos. Además no se 
reporta los incidentes que ocurren en el área operativa. 
 
g) Equipos de protección personal individual y ropa de 
trabajo 
La organización cuenta con un instructivo para el uso y 
mantenimiento de EPP, de además protección colectiva 
como señalizaciones para cada actividad, que indican el 
uso del equipo de protección personal por área de 
trabajo. En el instructivo se detalla el objetivo y a los 
responsables de hacer respetar la política del uso del 
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EPP en toda la organización para proteger al trabajador 
de los factores de riesgo por puesto de trabajo. 
 
En relación a lo anterior mencionado, se evidencia la 
ausencia de una matriz con un inventario de riesgo para 
el uso de los EPP, ni con una ficha para el seguimiento 
del estado, reposición y su debido mantenimiento. 
 
h) Mantenimiento predictivo, preventivo y correctivo 
El departamento de producción cuenta con un programa 
de mantenimiento preventivo para todos los equipos en 
el que se ha establecido un cronograma para el 
mantenimiento de los mismos. Sin embargo, no se tiene 
establecido un programa para el mantenimiento 
correctivo ni se tiene registro de las fallas del equipo, 
donde se tenga un histórico de los incidentes que se 
hayan presentado en una máquina por un periodo de 
tiempo establecido.  
 
La auditoría interna de Lubricantes ABC Ecuador dio como 
resultado el cumplimiento del56% de los requisitos técnicos legales 
establecido por el SART. 
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Entres las debilidades y no conformidades que se detectaron en la 
auditoría inicial, se pudo evidenciar lo siguiente: 
1. Ausencia de una matriz para la planificación y un cronograma 
de actividades a realizar donde se han temporizado las no 
conformidades para ejecutar la debida acción correctiva con el 
fin de garantizar la confiabilidad de los resultados del sistema 
de gestión de seguridad y salud en el trabajo. 
2. Ausencia de un cronograma de actividades de acuerdo a la 
planificación para llevar a cabo la implementación de las 
medidas para cumplir con los requisitos técnicos legales. 
3. Falta de un manual de funciones definido donde estén definidas 
las responsabilidades integradas de seguridad y salud en el 
trabajo de todos los puestos de trabajo. 
4. Ausencia de un índice de eficacia del sistema de gestión de 
seguridad y salud ocupacional que evalúe el cumplimiento del 
SART. 
5. La identificación de necesidades de competencia  en relación a 
los riesgos ocupacionales en las diferentes áreas de trabajo de 
la organización. 
6. Profesiogramas o análisis del puesto de trabajo para 
actividades criticas con factores de riesgo de accidente grave. 
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7. Reprogramación de los incumplimientos en el plan de gestión 
de SST. 
8. Ausencia de los flujos de proceso de las actividades de 
producción. 
9. Evaluación ambiental comparada con estándares ambientales 
contenidos en la ley, convenios internacionales y normas 
aplicables. 
10. Ausencia de la actividad preventiva de reportar incidentes. 
11. Ausencia de un procedimiento para realizar inspecciones y 
revisiones de seguridad y salud del trabajo. 
12. Ausencia de un procedimiento para la selección, capacitación y 
mantenimiento de los equipos de protección individual. 
13. Ausencia de un procedimiento para realizar  mantenimiento 
predictivo, preventivo y correctivo. 
14. Ausencia de un registro de las fallas de los equipos cuando se 
presenta la avería que permita gestionar efectivamente las 
actividades de mantenimiento correctivo. 
 
3.4. Descripción de los problemas encontrados y análisis de las 
causas raíces. 
Mediante una reunión con los trabajadores de la organización,  se 
identifica en el área de operaciones los principales problemas que 
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se producen en el área de operaciones que provocan los frecuentes 
incidentes dando como efecto derrames del producto terminado, 
fallas de los equipos, lesiones leves y la posibilidad que ocurra 
accidentes.  
 
Análisis Pareto (80/20) y Análisis de Causa Efecto (Ishikawa o 
Espina de pescado) 
En esta parte se realiza un análisis mediante la técnica de Pareto 
identificando cuales son las potenciales perdidas relevantes 
traducidos en dinero que el área de operaciones produce por las 
actividades relacionadas con la seguridad y salud ocupacional. 
 
En la segunda parte se utiliza diagrama causa efecto de Ishikawa 
para analizar las posibles causas del problema que genera mayor 
fuente de perdidas en la organización. 
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TABLA 8ANÁLISIS PARETO 
ANÁLISIS PARETOLISIS PARETO 
 
 
FIGURA 3.4 GRÁFICA DE PARETO 
Tipo Problemas
$ que se pierden 
al año
Descripción Frecuencia acumulada
A
Incidentes en la 
planta
 $             74,200.00 
Incidentes por derrames del producto, 
avería de las máquinas, paradas de 
producción por incidentes, 
ausentismo del personal
92%
B
accidentes y 
ausentismo laboral
 $               2,500.00 
Lesiones de los trabajadores o 
contratistas por falta de prevención 
de los riesgos laborales
95.04%
C Seguro médico  $               4,000.00 
Gastos por seguro médico a los 
trabajadores
100.00%
TOTAL PERDIDAS  $             80,700.00 
ANÁLISIS PARETO
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Una vez analizado las causas del problema a través del diagrama 
de Ishikawa, se procede a analizar el porqué de estas causas a 
través de la técnica de los 5 Por qué? técnica utilizada para 
encontrar la causa raíz de los problemas. 
 
Técnica de los 5 Por qué? 
Causa 1: En el área de producción no se realizan acciones 
correctivas para eliminar las causas del alto número de incidentes 
1. Por qué no se realizan acciones correctivas para eliminar 
las causas del alto número de incidentes en producción? 
Porque no se reportan los incidentes ocurridos en planta. 
2. Por qué los trabajadores no reportan incidentes? 
Porque los trabajadores no han sido capacitados sobre la 
importancia de reportar incidentes y como esta acción proactiva 
ayuda a crear la cultura de prevención de los riesgos laborales 
3. Porqué no han sido capacitados para reportar incidentes? 
Porque el área administrativa  solo considera importante 
registrar entre sus indicadores,  el número de accidentes 
ocurridos y no el número de incidentes. 
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4. Por qué la organización solo considera importante registrar 
los accidentes y no los incidentes? 
Porque la organización no cuenta con un sistema de control de 
gestión para los riesgos operacionales. 
 
Causa 2: En el área de producción no se tiene un instructivo que 
indique el uso seguro de las máquinas de las líneas de producción. 
1. Por qué no se cuenta con un instructivo para el uso seguro 
de los equipos? 
Porque no ha realizado un análisis de tareas críticas para el uso 
de los equipos 
2. Por qué no se ha realizado un análisis de tareas críticas 
para el uso de los equipos? 
Porque no se ha considerado necesario evaluar las condiciones 
inseguras de las áreas de trabajo. 
3. Por qué no se han evaluado las condiciones inseguras de 
las áreas de trabajo? 
Porque la organización no realiza inspecciones programadas 
que permita evaluar si los trabajadores estén expuestos a 
condiciones inseguras. 
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4. Por qué no cuenta con un programa de inspecciones 
programadas? 
Porque no tiene un sistema de control de gestión para los 
riesgos ocupacionales. 
 
 
Causa 3: No se han identificado las necesidades de capacitación 
en materia de seguridad y salud laboral de acuerdo al perfil del 
cargo en la organización. 
1. Por qué no se han identificado las necesidades de 
capacitación? 
Porque no se han definido las funciones, ni las actividades que 
realiza el personal según el cargo su cargo. 
2. Por qué no se han definido las funciones que desempeña el 
personal por cargo? 
Porque la organización no cuenta con un manual de funciones 
3. Por qué la organización no cuenta con un manual de 
funciones? 
Porque no se tiene un sistema de control para los riesgos 
operacionales. 
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Causa 4: Algunos de los equipos de protección personal se 
encuentran en mal estado lo que dificulta realizar las actividades 
en algunas ocasiones. 
1. Por qué los EPP están en mal estado? 
Porque el personal no les realiza el debido mantenimiento y 
estos equipos tienen a deteriorarse. 
2. Por qué no les dan mantenimiento? 
Porque no se han programado capacitaciones al personal sobre 
como deben darle mantenimiento a sus equipos de protección 
personal. 
3. Por qué no se ha capacitado a los trabajadores sobre el 
mantenimiento del EPP? 
Porque no se han identificado las necesidades de capacitación 
en temas de seguridad y salud ocupacional de acuerdo al riesgo 
que esta expuesto el personal. 
4. Por qué no se han identificado las necesidades de 
capacitación? 
Porque no cuentan con un sistema de gestión de control para 
los riesgos operacionales. 
  
 
CAPÍTULO 4 
 
 
4. IMPLEMENTACIÓN DEL SISTEMA DE CONTROL DE 
GESTIÓN 
Los resultados del análisis situacional de la organización con respecto a 
la seguridad y salud en el trabajo, dieron a conocer que el área de 
operaciones presenta como problema principal un alto número de 
incidentes por falta de un sistema de control de gestión para los riesgos 
operacionales. Por esa razón se va a desarrollar una planificación 
estratégica en el área de operaciones con el fin de crear el departamento 
de seguridad y salud ocupacional. 
 
4.1. Determinación del Equipo Líder 
La determinación del éxito en un proyecto de implementación del 
cuadro de mando integral, se refleja claramente en el compromiso 
75 
 
que el CEO de la compañía y su equipo de ejecución concedan al 
sistema de control de gestión para los riesgos operacionales.  
Antes de iniciar el desarrollo de la planificación estratégica en la 
organización, se verifica que la dirección este claramente 
convencida de los resultados que se esperan con el proyecto.  
 
Responsabilidades del Equipo Líder 
El compromiso del equipo de líderes no sólo involucra la aprobación 
para la implementación del cuadro de mando integral y su obtención 
de recursos financieros, sino mas bien permite lograr una 
correlación directa entre los potenciales resultados y el grado de 
involucramiento del equipo líder para ejecutar la adopción del 
sistema de control de gestión como proyecto propio y llevarse a 
cabo el cumplimiento de responsabilidades.  
 
Las responsabilidades a las que se compromete a cumplir el equipo 
líder son las siguientes: 
 Invertir el tiempo requerido en el diseño del sistema de control 
de gestión. 
 Utilizar esta herramienta para el análisis y toma de decisiones 
 Comunicar la estrategia a los demás niveles de la organización. 
 Administrar los indicadores. 
 Alinear los recursos humanos con las estrategia corporativa 
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 Vincular la estrategia con sus procesos de planificación y 
presupuesto. 
Responsables  
La determinación del equipo líder para la elaboración e 
implementación del sistema de control de gestión está dado por: 
IMPLEMENTACIÓN DEL SCG 
TABLA 9EQUIPO LÍDER PARA LA 
IMPLEMENTACIÓN DEL SCG 
EQUIPO LÍDER PARA LA IMPLEMENTACIÓN DEL SCG 
 
 
Con el equipo líder y el apoyo de la dirección se busca direccionar 
las acciones hacia el cumplimiento de objetivos desafiantes 
planteados.  
 
 
 
Cargo Tipo del cargo
CEO Fijo
Asitente del CEO Fijo
Gerente de Operaciones Fijo
Lider de Produccion Fijo
Lider de Bodega Fijo
Lider de la Linea de Baldes Fijo
Lider de Linea automática Fijo
Lider de la Línea de tambores Fijo
Técnico de Mantenimiento Fijo
Analista de Procesos Temporal
EQUIPO LÍDER PARA  IMPLEMENTACIÓN 
DEL SCG
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4.2. Planificación estratégica 
Análisis FODA   
Para ejecutar la implementación del Sistema de Control para los 
Riesgos Operacionales es necesario establecer primero la 
planificación estratégica del departamento de seguridad y salud 
ocupacional, la cual debe estar alineada a la estrategia de la 
organización. A continuación se detalla el FODA del área de 
seguridad y salud ocupacional: 
 
Fortalezas: 
 Apoyo por parte de la administración en propuestas de mejora. 
 Buen nivel de experiencia y know-how técnico por parte del 
personal. 
 Marca posicionada y reconocida a nivel nacional. 
 Cultura de prevención de riesgos laborales 
 Efectivo plan de emergencia y contingencia ante una 
siniestralidad. 
 Programa de comunicación interna y externa eficaz para 
situaciones de emergencia. 
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Debilidades: 
 Poca comunicación entre ejecutivos y operadores. 
 Falta de incentivos al personal 
 Equipos de protección personal obsoletos. 
 Paradas de producción incidentes en la planta y 
desabastecimiento de insumos. 
 Ausencia de un programa de capacitaciones en SSO a base de 
necesidades de competencia de acuerdo a los riesgos por 
puesto de trabajo. 
 Equipos auxiliares en malas condiciones operativas. 
 
Oportunidades: 
 Mejoramiento de la Imagen Corporativa por parte de entidades 
del gobierno. 
 Cumplimiento de requisitos legales en materia de seguridad y 
salud ocupacional  
 Posicionamiento en el mercado como una organización que 
vende seguridad  garantizando la calidad de sus productos. 
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Amenazas: 
 Aumento de los precios del producto por inestabilidad 
económica del barril de petróleo. 
 Ingreso de nuevos competidores. 
 Problemas políticos y del gobierno con las empresas estatales. 
 Multas y sanciones por incumplimiento de los requisitos 
técnicos legales en materia de seguridad y salud Ocupacional. 
Matriz FODA 
FIGURA 4.1 MATRIZ FODA 
 
FORTALEZAS  
•Apoyo y compromiso del 
CEO 
•Knowhow técnico  
•del personal 
•Marca posicionada 
•Cultura de prevención de 
riesgos laborales 
•Campañas medicas para la 
salud de los trabajadores.  
DEBILIDADES 
•Poca comunicación entre 
ejecutivos y operadores 
•Equipos de protección 
personal obsoletos 
•Equipos auxiliares en malas 
condiciones 
•Ausencia de un programa 
de capacitaciones a base de 
una identificación de 
competencias. 
OPORTUNIDADES 
•Ingreso de nuevas marcas 
•Imagen Coorporativa 
•Posicionamiento en el 
mercado 
AMENAZAS 
•Economia del pais 
•Problemas políticos 
•Competidores Potenciales 
•Saciones por 
incumplimientos legales 
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De acuerdo a la matriz FODA en consenso con el Equipo Líder se 
formuló una estrategia para convertir las debilidades en 
oportunidades y defenderse de las amenazas con ayuda de las 
fortalezas.  
 
El CEO de Lubricantes ABC Ecuador, en consenso con sus 
trabajadores desarrollo una planificación estratégica en el que se 
elabora el mapa estratégico de la organización como se muestra en 
la figura 3.1 ubicada en el capítulo 3 de esta tesis de grado. En 
relación con este último, se desplego un plan estratégico para el 
área de seguridad industrial 
 
4.3. Diseño del sistema de control de gestión para el área de 
seguridad industrial 
4.3.1. Definición estratégica del área 
Una vez desplegada la estrategia de la organización en el 
área de seguridad y salud ocupacional, se definió la 
planeación estratégica del área de seguridad industrial 
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Misión del área de seguridad industrial 
Promover una cultura de prevención de riesgos laborales a 
través del cumplimiento de las normas y reglamentos de 
Seguridad y Salud Ocupacional aplicables al país en toda la 
organización, las mismas que sirven de apoyo para el 
desarrollo de una actitud de prevención y pro activa hacia la 
seguridad y salud en el empleo. 
 
Visión del área de seguridad industrial 
Para el 2013, crear una cultura de prevención en la 
organización donde todo empleado conozca los riesgos 
inherentes a su trabajo, como protegerse de los mismos y 
promueva la eliminación de las condiciones inseguras que se 
presenten clasificando todos los puestos de trabajo de 
acuerdo al riesgo identificado, cumpliendo las normas y 
reglamentos de seguridad y salud ocupacional. 
 
Ventaja Competitiva 
 Personal técnico con amplia experiencia en prevención 
de riesgos laborales 
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 Certificación en sistemas integrados de gestión 
 
4.3.2. Mapa estratégico del área de seguridad industrial 
Con la planificación estratégica establecida se procede a la 
elaboración del mapa estratégico del área de seguridad 
industrial. Dentro del mapa estratégico se presenta los macro 
objetivos del área de seguridad industrial; de los cuales se 
despliegan en objetivos específicos para cada perspectiva y 
se muestra su causa efecto con respecto a los macro 
objetivos.  
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4.4. Cuadro de Mando Integral 
4.4.1. Fichas para los indicadores de gestión 
Las ficha de los indicadores  permiten conocer a qué objetivo 
pertenecen dichos indicadores, la métrica o forma, el responsable 
de monitorearlo, la fuente del cual se obtienen los datos, la 
frecuencia de medición, meta, tendencias y parámetros. 
 
Cada ficha se le asigna un responsable del monitoreo el cual debe 
de presentar un informe de recomendaciones o posibles mejoras 
sobre la ficha y sus campos para así continuar con la cultura de 
calidad que es uno de los puntos fundamentales que se debe de 
lograr con el sistema de control de gestión. 
 Ficha de indicadores para el macro-objetivo 
FIGURA 4 3 INDICADOR – ÍNDICE DE EFICACIA DEL SISTEMA DE 
GESTIÓN DE SST 
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 Ficha de indicadores para la perspectiva financiera 
 
FIGURA 4.4 INDICADOR-COSTO DE MULTAS Y SANCIONES 
 
 
 
 FIGURA 4.5 INDICADOR – NÚMERO DE ACCIDENTES 
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FIGURA 4.6 INDICADOR – TASA DE RIESGO 
 
 Ficha de indicadores para la perspectiva del cliente 
FIGURA 4.7 INDICADOR - % TRABAJADORES QUE USA EL EPP 
DE ACUERDO AL RIESGO DEL TRABAJO 
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 Ficha de indicadores para la perspectiva de procesos internos 
 
FIGURA 4.8 INDICADOR – ACCIONES CORRECTIVAS 
 
FIGURA 4.9 INDICADOR – INCIDENTES REPORTADOS 
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FIGURA 4.10 INDICADOR – INSPECCIONES TÉCNICAS EJECUTADAS 
 
 Ficha de indicadores para la perspectiva de aprendizaje y 
desarrollo 
 
 
FIGURA 4.11 INDICADOR – INSPECCIONES AL SISTEMA DE 
INFORMACIÓN 
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FIGURA 4.12 INDICADOR – CAPACITACIONES PLANIFICADAS 
 
 
FIGURA 4. 13 INDICADOR – REUNIONES PARA ACCIONES 
CORRECTIVAS 
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4.4.2. Tableros de Control 
Luego de la implementación de las fichas de indicadores se 
presenta la compilación de los datos obtenidos por medio del 
instrumento de medición, donde se puede visualizar el estado 
de cada indicador mediante un tablero de control que nos 
permite realizar el seguimiento de los indicadores para llevar 
a cabo un control de los mismos.  
 
En la TABLA 4 se presenta el tablero de control donde se 
visualiza el estado excepcional el cual está identificado con 
color verde, estado aceptable el cual se encuentra 
identificado por color amarillo y un estado inaceptable el cual 
es identificado por color rojo.
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4.4.3. Gráficos de Tendencia 
 
Las gráficas de tendencia reflejan la evolución de los 
indicadores y el desempeño de los mismos a través de los 
colores del semáforo y dependiendo de su resultado se 
toman acciones sobre la marcha. 
 
A continuación se presentan las gráficas de tendencia de 
cada indicador en los últimos meses de la empresa: 
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FIGURA 4.14 GRÁFICA DE TENDENCIA # 1  – CUMPLIMIENTO DE LOS 
REQUISITOS DEL SART 
 
La gráfica de tendencia # 1 muestra el comportamiento  
índice de eficacia del sistema de gestión de SSO, donde se 
evidencia que los valores alcanzados en los últimos meses 
son aceptables y excepcionales, este resultado se debe al 
desarrollo del conjunto de iniciativas estratégicas que 
permitieron identificar y tomar la debida acción correctiva 
para eliminar las causas del incumplimiento legal del sistema 
de auditorías de riesgos del trabajo. 
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FIGURA 4. 15 GRÁFICA DE TENDENCIA # 2 – COSTO DE MULTAS Y 
SANCIONES 
 
La gráfica de tendencia # 2 muestra el comportamiento  de los 
costos de multas y sanciones que se han mantenido en el nivel 
de la meta, debido a la gestión de prevención de riesgos 
laborales que se ejecuta en el área de seguridad industrial. 
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FIGURA 4.16 GRÁFICA DE TENDENCIA # 3 – NÚMERO DE ACCIDENTES 
 
La gráfica de tendencia # 3 muestra el comportamiento del 
indicador de número de accidentes en donde se evidencia un 
accidente ocurrido en el mes de agosto debido a un incidente 
provocado por la falla de una de las líneas de producción. 
Para los siguientes meses se llevo a cabo las debidas 
acciones correctivas con el fin de eliminar de raíz la causa de 
ese accidente. 
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FIGURA 4.17 GRÁFICA DE TENDENCIA # 4 – TASA DE RIESGO 
 
La gráfica de tendencia # 4 muestra el comportamiento del 
indicador de tasa de riesgo, diciendo en donde se evidencia 
en el mes de agosto un valor de 0.38 días perdidos por 
accidente de trabajo, mientras que para el resto de meses se 
mantiene el indicador en buenos resultados debido a la 
preparación del programa de prevención de riesgos 
laborales. 
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FIGURA 4.18 GRÁFICA DE TENDENCIA # 5 -  TRABAJADORES QUE 
UTILIZAN EPP DE ACUERDO AL RIESGO POR PUESTO DE TRABAJO 
 
La gráfica de tendencia # 5 muestra el comportamiento del 
indicador de la tasa de riesgo, el cual evidencia resultados 
aceptables debido a que los trabajadores han sido 
capacitados sobre el correcto uso y mantenimiento de los 
EPP, por lo que se disminuido el número de incidentes por 
actos inseguros del personal del área de operaciones. 
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FIGURA 4.19 GRÁFICA DE TENDENCIA # 6–ACCIONES CORRECTIVAS 
EJECUTADAS 
 
La gráfica de tendencia # 6 muestra el comportamiento  del 
número de acciones correctivas ejecutadas, donde se 
evidencia un resultado aceptable luego de un periodo de 4 
meses, debido a las reuniones de seguimiento que se 
realizan mensualmente, lo que ha permitido desarrollar el 
control operacional que ataquen a las causas desde su 
fuente, o medio de transmisión con el fin de garantizar que 
los trabajadores trabajen en condiciones seguras. 
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FIGURA 4. 20 GRÁFICA DE TENDENCIA # 7 – REPORTE DE INCIDENTES 
 
La gráfica de tendencia # 7 muestra el comportamiento  del 
indicador de reporte de incidentes, donde se evidencia un 
resultado aceptable luego de un periodo de 5 meses, debido 
a los resultados del programa de capacitaciones donde se 
entrena a los trabajadores sobre como reportar incidentes y 
su importancia para el sistema de gestión de SSO. El 
programa de inspecciones programadas ayuda también a 
detectar los incidentes y reportarlos para ejecutar las debidas 
acciones correctivas. 
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FIGURA 4. 21 GRÁFICA DE TENDENCIA # 8 – INSPECCIONES 
PROGRAMADAS 
La gráfica de tendencia # 8 muestra el comportamiento del 
indicador de las inspecciones programadas, y el 
cumplimiento de su meta en el mes de enero, debido a las 
constantes capacitaciones que se realizaron a los miembros 
del equipo líder en el programa de prevención de riesgos 
laborales. Esta iniciativa ayuda a detectar los incidentes por 
condiciones y actos inseguros de los trabajadores y los 
contratistas y a general una cultura de prevención. 
101 
 
 
FIGURA 4. 22 GRÁFICA DE TENDENCIA # 9 – INSPECCIONES AL 
SISTEMA DE INFORMACIÓN. 
 
La gráfica de tendencia # 9 muestra el comportamiento  del indicador 
de inspecciones al sistema de información, donde se evidencia el 
cumplimiento de una gestión donde se comunican las acciones 
pertinentes al sistema de control de gestión, lo que da como 
resultados en los meses de diciembre y enero resultados aceptables 
de las inspecciones al sistema de información para desarrollar la 
cultura de prevención de los riesgos laborales. 
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FIGURA 4. 23 GRÁFICA DE TENDENCIA # 10– PLAN DE CAPACITACIÓN. 
La gráfica de tendencia # 10 muestra el comportamiento  del 
indicador de capacitaciones planificadas, donde se evidencian 
resultados aceptables y excepcionales entre el quinto y sexto mes de 
implementación del sistema de control para los riesgos operacionales 
debido a la colaboración y participación de los trabajadores en el 
desarrollo del programa de prevención de riesgos laborales. 
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FIGURA 4.24 GRÁFICA DE TENDENCIA # 11 – REUNIONES PARA 
EJECUCIÓN DE ACCIONES CORRECTIVAS. 
 
La gráfica de tendencia # 11 muestra el comportamiento del 
indicador de las reuniones para ejecución de las acciones 
correctivas donde muestra resultados excepcionales en el 
mes de enero, dando como resultado la mejora en el índice 
de eficacia del sistema de control de gestión para los riesgos 
operacionales.
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4.5. Identificación de las Iniciativas Estratégicas 
Iniciativas Estratégicas 
Las iniciativas estratégicas planteadas a continuación están ligadas 
directamente con los objetivos estratégicos y sus respectivos 
indicadores, y  tienen como función principal cumplir a cabalidad 
dichos objetivos en búsqueda de los resultados proyectados. 
Las iniciativas estratégicas planteadas fueron las siguientes: 
 Programa de prevención de riesgos laborales. 
 Programa de capacitación a través de la identificación de 
necesidades de competencia para los riesgos laborales. 
 Plan de inducción al personal. 
 Plan de mantenimiento autónomo. 
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    TABLA 11PRIORIZACIÓN DE LAS INICIATIVAS 
ESTRATÉGICAS 
PRIORIZACIÓN DE LAS INICIATIVAS ESTRATÉGICAS 
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1 3 2 1
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1 2 3 2
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1 2 2 1
9 24 23 11
Bajo Impacto
Medio Impacto
Alto Impacto
Cero accidentes en la 
organización
OBJETIVOS
Total
Cumplir con el 100% de las 
capacitaciones planificadas
Cumplir con el 70%  de 
reuniones programadas, para 
ejecutar acciones correctivas
Cumplir con el 80% de acciones 
correctivas para el SGSST
Reportar al menos 15 
incidentes al mes
Cumplir con al menos el 80% 
de las inspecciones 
Cumplir con el 85% de los 
requisitos del SART
Cero las multas y sanciones por 
incumplimiento legal en SST
3
1
2CALIFICACIÓN
Lograr que al menos el 100% de 
los trabajadores utilicen el EPP 
correspondiente a los riesgos 
por puesto de trabajo 
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Desarrollo de Iniciativas 
En este apartado se procede a realizar un esquema de las 
iniciativas evaluadas con la finalidad de obtener los mejores 
resultados aprovechando los beneficios de cada una. 
 
Iniciativa # 1 
Plan de Inducción al personal 
El departamento de producción actualmente tiene un proceso de 
inducción no formal, donde el jefe de producción realiza la inducción 
de manera verbal en aspectos operativos, de seguridad y salud 
ocupacional, tareas varias, entre otras, por lo cual se ha visto en la 
necesidad de plantear un proceso que implique una correcta y 
estandarizada inducción. Los propósitos buscados con la inducción 
es el de: 
 Facilitar la adaptación del operador o contratista al área de 
trabajo  
 Familiarizar al operador o contratista con los riesgos asociados 
a su lugar de trabajo. 
 Indicar cual será el EPP que usará en su área de trabajo 
además de mostrarle la ruta de evacuación para emergencias. 
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A continuación se presenta una procedimiento que permite al 
operador o contratista ir adquiriendo mayor confianza en sus 
actividades además de poder identificar y evaluar los riesgos en su 
área de trabajo, este plan lleva a cabo la adquisición gradual de 
mayores responsabilidades convirtiéndolo en un elemento 
autónomo y generando una herramienta importante para el 
aseguramiento de la calidad del área. 
 
Se divide en 4 partes las cuales serán explicadas a continuación: 
Primera etapa: Se proporciona aspectos generales de la empresa 
como: su creación, transcendencia, historia, planificación 
estratégica. 
 
Segunda etapa: Se cubren los aspectos como requerimientos, 
expectativas del trabajo y normativas de seguridad que se realizan 
en conjunto con el encargado de la seguridad industrial de la planta. 
 
Tercera etapa: Presentación del resto del personal del 
departamento de producción y a su vez asignación de actividades a 
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realizar en el cargo y procedimientos de seguridad para la 
realización del mismo. 
 
Cuarta etapa: Explicación sobre el seguimiento y monitoreo para 
controlar el desenvolvimiento y rendimiento del operador o 
contratista en el puesto, el cual será realizado por el jefe de 
producción. 
 
En el apéndice B se presenta la tabla del plan de inducción de 
seguridad para el departamento de producción. 
 
Iniciativa # 2 
Plan de mantenimiento autónomo 
Para la elaboración del plan de mantenimiento autónomo se 
utilizará tarjetas para los activos, que contendrán información 
relacionada a datos generales y operativos del equipo, 
documentación, puntos de mantenimiento y características técnicas, 
además de una foto que ilustre el activo al que se hace referencia. 
 
En los aspectos generales se considera el modelo, número de serie, 
fabricante, proveedor, área de ubicación, año de ubicación y costo. 
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En lo relacionado a datos operativos se toma en cuenta el año de 
construcción, tiempo de garantía, vencimiento de la garantía, inicio 
de operación del equipo, tiempo de vida útil y función respectiva del 
equipo. 
 
La documentación hace referencia a los manuales que se 
encuentran disponibles en la organización de cada uno de los 
equipos. Otro aspecto de importancia considerado en cada tarjeta 
de activo es el mantenimiento, en esto se considera que actividades 
se deben realizar, la frecuencia de realización y el responsable de la 
ejecución. Las tarjetas de activos realizadas para la Lubricantes 
ABC Ecuador se muestran en los apéndices C, D, E. 
 
INICIATIVA # 3 
Programa de prevención de riesgos laborales 
La Prevención de Riesgos debe ser un pilar fundamental en toda 
actividad del ser humano, su implementación ayuda a bajar la 
incidencia  social y económica de los accidentes de trabajo  y 
enfermedades profesionales. Las cifras que nos entregan las 
estadísticas  son frías y cuesta asimilar el daño moral y físico que 
dejan los accidentes. 
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Elementos del Programa 
Cada elemento se presenta considerando: 
 
 Liderazgo y Administración de la Gerencia. 
 Capacitación de los Recursos humanos en Prevención de 
Riesgos. 
 Inspecciones de control de riesgos. 
 Investigación de Accidentes e Incidentes. 
 Equipos de Protección Personal. 
 Evaluación del Programa. 
 
Iniciativa # 4 
Programa de capacitaciones en SSO 
El entrenamiento en Seguridad y Salud Ocupacional se realiza en 
función de los siguientes aspectos: 
 Responsabilidad 
 Habilidad 
 Cultura 
 Nivel de Riesgo 
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Desde la perspectiva de la seguridad y la salud ocupacional, la 
capacitación se orienta en los siguientes aspectos: 
 Capacitación 
 Entrenamiento  
 
Las capacitaciones son dirigidas a complementar los conocimientos 
del personal para mejorar su nivel de competencia e incrementar los 
estándares de productividad y seguridad de la empresa. 
Normalmente se realiza a través de cursos, dictados por 
instructores externos o internos. 
 
Los entrenamientos normalmente se los realiza a través de talleres, 
simulacros, grupos de mejora, coordinados por instructores 
externos o internos. De esta forma la empresa se asegura de contar 
con personal competente para desarrollar actividades que podrían 
afectar la seguridad y la salud ocupacional en los puestos de 
trabajo. 
 
Resumen de las iniciativas 
El equipo líder del departamento de SSO ha definido que las 
iniciativas propuestas ayudarán a cumplir con los objetivos 
estratégicos del departamento de SSO en el cumplimiento de los 
requisitos técnicos legales. Por tal motivo al conjunto de estas 
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iniciativas se las llamara la iniciativa SART. Las cuales se 
desglosan de la siguiente manera 
 
Iniciativa del Programa de prevención de los riesgos laborales 
 Gestión Administrativa 
o Procedimientos mandatorios para un SGSSO 
 Gestión Técnica 
o Diagramas de flujo, identificación y evaluación de factores de 
riesgos. 
 Procedimientos Operativos Básicos 
o Investigación de accidentes 
o Programa de EPP 
o Inspecciones programadas 
 
Iniciativa del Programa de capacitaciones en SSO 
 Gestión del talento humano 
o Profesiogramas e identificación de competencias 
o Programa de capacitación 
  
CAPÍTULO 5 
 
5. DISEÑO E IMPLEMENTACIÓN DE LA INICIATIVA 
SART 
 
5.1. Planificación de la implementación 
La planificación de la implementación del SGC para los riesgos 
operacionales basado en el SART se la debe realizar a través de un 
cronograma de actividades donde se temporaliza las no-
conformidades detectadas en la auditoría interna para ejecutar su 
debida acción correctiva para hallar la solución a la causa del 
problema así como se muestra en el apéndice L. 
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5.2. Gestión Técnica 
Para la implementación del programa de prevención de riesgos 
laborales, aplicado a la gestión técnica se definieron las tareas 
críticas del proceso de producción, a las cuales hay que 
identificar y evaluar sus factores de riesgo a través de un 
diagrama de flujo que muestre la secuencia de las tareas por 
cada proceso, y luego se evalúa el grado de peligrosidad de 
cada una de las tareas a través del método de Wiliam Fine. 
Las tareas del departamento de producción a evaluar son: 
 Llenado de litros y galones 
 Llenado de baldes 
 Llenado de tambores de 55 galones 
 Llenado al granel 
 Mezcla y elaboración de lubricantes 
 
Diagramas de flujo, Identificación y Evaluación de los 
factores de riesgos de las áreas del departamento de 
producción. 
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1. Operación de la línea de llenado de litros y galones 
 
FIGURA 5.1  DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS DE 
LA LÍNEA DE LLENADO DE LITROS Y GALONES 
 
 
Proceso de llenado de litros y 
galones
 Llenado de los 
envasses
 
Envases vacios de 
litros y galon
 Tapado de los 
envases
Sellado térmico de 
la tapa
Codificación de 
los envases 
Empaquetado de 
los envases
Paletizado
 
Ingreso de tapas
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estandar
Si
No
Montacargas transporta lts o gls
Bodega de 
productos 
Terminados
 proyección 
de liquidos
caidas a 
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Obstaculo 
en el lugar 
de trabajo
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excesivas y 
movimientos 
repetitivos
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2. Operación de la línea de Llenado de baldes 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
FIGURA 5.2 DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS DE LA LÍNEA DE 
LLENADO DE BALDES 
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3. Operación de la línea de llenado de tambores 
FIGURA 5.3 DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS DE LA 
LÍNEA DE LLENADO DE TAMBORES 
Proceso de llenado de tambores
Llenado de los 
tambores
 Tambores vacios
Sellado con el 
taladro automático
Sellado con llave 
manual
Colocar hoja de 
seguridad del 
producto
Paletizado de los 
tambores
Cumple con el 
peso estandar
Si
No
Montacargas transporta 
tambores
Bodega de 
productos 
Terminados
 
PELIGROS 
Proyección de 
particulas de 
aceites 
Caida de objetos 
por manipulación 
Ruido y vibraciones 
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4. Operación de la línea de llenado al granel 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
FIGURA 5.4 DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS DE LA LÍNEA DE 
LLENADO AL GRANEL 
Proceso de Llenado de 
tanqueros al granel 
Encender 
compresor
Habilitar puente 
de la torre hacia el 
tanquero
Abrir tapa para 
abastecimiento de 
lubricante al tanquero
Colocar tubería de 
abastecimiento 
sobre el tanquero
Iniciar llenado del 
aceite lubricante
Medir volumén y 
temperatura luego 
del despacho
Colocar sello de seguridad al 
tanquero luego del llenado
Pesado del Vehículo una vez 
finalizado el proceso
 
Sello seguridad
 
PELIGROS 
Caidas a desnivel
Formación de gases 
durante el llenado
Cargas Pesadas, 
tuberias
Protección del 
producto con los 
sellos de seguridad
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5.  Operación de la mezcla y elaboración de lubricantes 
 
FIGURA 5.5 DIAGRAMA DE FLUJO DEL MEZCLADO Y 
ELABORACIÓN DE LOS LUBRICANTES 
Elaboración y mezcla de los aceites lubricantes
Elaborar formulación para la 
mezcla de lubricantes
Digitar la cantidad 
a extraer de 
aceites basicos al 
tanque de mezcla
Abrir válvulas de paso 
de los tanques de 
almacenamiento y 
mezcla
Inicia la extracción 
del aceite básico al 
tanque de mezcla
Mezcla de aceites 
básicos y aditivos a 
60 grados celsius
Envia muestra al 
laboratoria para 
determinar factor 
de corrección
Enviar mezcla aprobada a los 
tanques de servicio
Limpieza de las tuberías del 
área de mezcla con aire 
comprimido
Montacargas lleva 
tambores de 
aditivos al área de 
mezcla
Operador recibe 
tambores
Operador levanta 
los tambores con 
un puente grúa 
(TECLE) 
Vaciado manual de los 
tambores de aditivo al 
tanque de mezclaAditivos
Cumple 
estandar de 
calidad
No
Si
 
PELIGROS 
caidas a 
desnivel
Cortes en la 
mano por tapas 
corta pulsante
Piso Resbaladizo
Golpes y 
Choques con el 
montacargas
Cargas pesadas
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5.3. Gestión Administrativa 
Lubricantes ABC Ecuador, posee un manual de procedimientos 
integrado implantado en su sistema de gestión de seguridad y salud 
ocupacional, en el cual se evidencio en el diagnóstico situacional la 
ausencia de procedimientos claves para el cumplimiento de los 
requisitos técnicos legales del SART. Estos procedimientos son: 
 Procedimiento para equipos de protección personal y ropa de 
trabajo. 
 Procedimiento para las inspecciones programadas 
 
Estos procedimientos son de gran utilidad, debido a facilitan la 
identificación de las condiciones y actos inseguros, además de los 
peligros existentes en las diferentes del lugar de trabajo, 
asegurando que todos los trabajadores utilicen los apropiados 
equipos de protección personal de acuerdo al riesgo al que están 
expuestos. Por tal motivo se los muestra mas especificados en los 
apéndices J y K. 
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5.4. Gestión Talento Humano 
Identificación de las necesidades de capacitación. 
Para identificar las necesidades de capacitación es necesario 
conocer los riesgos a los cuales están expuestos los trabajadores, 
como se mostró en la gestión técnica, para poder elaborar los 
profesiogramas que definirán las competencias que deberán tener 
los trabajadores de acuerdo a los riesgos detectados en el 
departamento de producción por tal motivo, se elaboró los 
profesiogramas para los principales procesos del área de 
producción. 
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FIGURA 5. 6 PROFESIOGRAMA DE LA LÍNEA DE LLENADO DE LITROS Y 
GALONES
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FIGURA 5.7 PROFESIOGRAMA DE LA LÍNEA DE LLENADO DE BALDES 
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FIGURA 5. 8 PROFESIOGRAMA DE LA LÍNEA DE LLENADO DE 
TAMBORES
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FIGURA 5. 9 PROFESIOGRAMA DE LA LÍNEA DE LLENADO AL GRANEL 
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FIGURA 5. 10 PROFESIOGRAMA DE LA MEZCLA Y ELABORACIÓN DE 
LUBRICANTES
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De acuerdo a los profesiogramas o análisis del puesto de trabajo 
elaborado para cada proceso de producción, se identificaron las 
necesidades de capacitación, lo que dio como resultado el plan de 
capacitación anual. 
TABLA 17 PLAN DE CAPACITACIÓN ANUAL 
PLAN DE CAPACITACIÓN ANUAL 
 L
ts
 y
 G
ls
 B
a
ld
e
s
L
le
n
a
d
o
 
T
a
m
b
o
r
e
s
G
r
a
n
e
l
2
Mantenimiento y 
uso de EPP
Septiembre 5 Horas x x x x x x
Concientizar a los 
trabajadores sobre el 
uso de EPP
$125.00 13 $1,625.00
$7,935.00
# SEMINARIO OBJETIVOS GENERALES
TOTAL DE 
PARTICIPANTES
COSTO 
TOTAL
DIRIGIDO A
Llenado 
FECHA 
PROPUESTA
8
Manejo seguro 
de montacargas
Dicembre 6 Horas
x
3
Inspecciones 
Programadas de 
SSO
4 HorasSeptiembre
5 Primeros auxilios Octubre 4 Horas
x x xx x
TIEMPO DE 
DURACIÓN
COSTO POR 
PARTICIPANTE
x
13 $780.00Septiembre x x x x x2 Horas
Desarrollar una 
cultura de prevención 
de riesgos laborales
$60.00x
Prevenir los incidentes 
por actos y 
condiciones 
inseguras
$80.00 12 $960.00
M
&
E
M
o
n
ta
c
a
r
g
a
s
$400.00
Capacitar a los 
trabajadores a actuar 
en caso de 
emergencia médica
$80.00 8 $640.00
Entrenar a los 
trabajadores a usar 
los equipos del 
Sistma Contra 
Incendios
$50.00 13 $650.00
x x
x x x x x
7
Relaciones 
interpersonales y 
trabajo en equipo
Noviembre 10 Horas x x x x
6
Manejo seguro 
de extintores
Octubre 3 Horas
4
Reporte de 
incidentes
150.00 8 $1,200.00
Motivar a los 
trabajadores a trabajar 
en equipo y armonia 
Retroalimentar al 
montacarguista sobre 
el buen manejo del 
montacargas
$120.00 1 $120.00
9
Contención 
contra derrames
Enero 5 Horas
Entrenar a los 
trabajadores sobre 
como contener 
derrames
$100.00 4
PLAN DE CAPACITACIÓN
Costo Total de Capacitación
x
x x
x x x x x x
1
Identificación y 
Evaluación de 
riesgos
Agosto 4 Horas
Identificar y Evaluar los 
riesgos del área de 
trabajo
$120.00 13 $1,560.00
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Una capacitación clave para la implementación del sistema de 
gestión de control para los riesgos operacionales es la de reportar 
incidentes, como se observa en el apéndice F, debido a que es una 
actividad preventiva que permite identificar y reportar las actos y 
condiciones inseguras antes que estos se materialicen en 
accidentes para tomar las debidas acciones correctivas, las cuales 
van a permitir el desarrollo de la mejora continua en la organización. 
 
Para los entrenamientos de las brigadas de emergencia se debe 
llevar a cabo la elaboración de unos mapas de proceso para la 
respuesta a emergencias, como se muestran en el apéndice G, H, I, 
los cuales permiten mejorar el tiempo de respuesta ante una 
emergencia en la organización. 
 
5.5. Procedimientos Operativos Básicos 
Investigación de accidentes 
La investigación de accidentes es una tarea clave dentro de un 
sistema de gestión de seguridad y salud ocupacional, donde se 
investigan todas las causas potenciales que pudieron haber 
generado un accidente, de tal forma que se puedan eliminar las 
causas inmediatamente para evitar que ocurra un evento similar 
causando alguna fatalidad. 
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Por tal motivo para la investigación de accidentes en Lubricantes 
ABC Ecuador se debe utilizar una herramienta integral como Solve 
capaz de reunir los requisitos adecuados para una efectiva 
investigación de accidentes de modo sistemático. 
 
FIGURA 5. 11 HERRAMIENTA SISTEMÁTICA PARA LA INVESTIGACIÓN 
DE ACCIDENTES 
 
A continuación se presenta el caso de un accidente en la línea de 
llenado de litros y galones 
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1. Identificación de lo sucedido 
En el área de producción, el 02 de agosto del 2011, un 
operador sufre una lesión en la rodilla debido a que el equipo 
presento una falla y para evitar el derrame de los productos 
intento detener manualmente el equipo, pero no dio cuenta 
que en el pasillo había un objeto móvil que obstruía el paso, 
lo que ocasiona una colisión y una lesión en su extremidad 
inferior. La lesión genera un ausentismo del operador de un 
par de horas y una pérdida para la organización. 
 
2. Secuencia de eventos que llevaron al accidente 
 
FIGURA 5.12 ÁRBOL DE FALLAS 
 
Golpe en la rodilla  por 
un objeto movil que 
obstruia su paso a la 
tapadora 
Parada del 
equipo debido al 
atascamiento de 
las  tapas 
Acumulación de 
tapas en la tolva 
de  alimentación 
de tapas 
Falla en la salida de 
aire compromido 
que controla el 
número de tapas en 
el equipo 
Envases en cola por 
parada de la 
máquina tapadora 
No se activo 
el botón de 
parada de 
emergencia 
Desesperacio
n del 
trabajador 
Evitar derrame del 
producto y daños 
en el equipo 
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3. Determinación de causas raíces, factores contribuyentes 
y deficiencias del sistema. 
El operador de la línea de llenado automática se golpea la 
rodilla con un objeto móvil corta-punzante que estaba 
obstaculizando el pasillo mientras transportaba unas cajas al 
área de empaquetado. 
 
Por qué se golpeo mientras transportaba las cajas? 
Porque hubo una avería en el equipo, lo que genera que 
haya un atasco en la línea de producción y el operador se 
desespere por detenerlo, lo que ha provocado que se golpee 
contra la punta del objeto móvil 
 
Por qué hubo una avería en el equipo? 
Porque en el área de abastecimientos de tapas, hubo un 
atascamiento por exceso de tapas, lo que hizo que el sensor 
no detecte la presencia de alguna y para la máquina de 
tapado hasta que solucionen el problema.  
 
Por qué hubo un atascamiento por exceso de tapas? 
Porque uno de los sensores que detecta el exceso de tapas 
esta dañado y no se puede controlar el exceso de tapas. 
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Por qué no se puede controlar el exceso de tapas? 
Porque no cuentan con un sistema que limite el paso de las 
tapas dentro de la máquina tapadora. 
 
Por qué no tienen un sistema que limite el paso de las 
tapas al equipo? 
Porque no se cuenta con un procedimiento que les indique 
los factores a controlar en ese proceso. 
 
Por qué no cuentan con un procedimiento para el uso 
adecuado de los equipos? 
Porque la administración no ha determinado un instructivo 
para el manejo seguro de la máquina tapadora de la línea de 
llenado de litros y galones debido a que los trabajadores ya 
conocen los pasos, y las normas internacionales no les 
exigen que lleven registro de ello. 
 
4. Identificación de medidas correctivas 
Existen diversas técnicas para la identificación de las 
soluciones a un problema determinado, entre ellas tenemos 
las siguientes: 
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Tormenta de ideas 
La técnica de la tormenta de ideas, consiste en reunir a un 
grupo de personas que conozcan el lugar de trabajo para que 
propongan soluciones al problema determinado, y luego por 
medio de una tormenta de ideas, hacer una lista de 
soluciones, las cuales deben ser evaluadas en consenso por 
el grupo hasta escoger la mejor opción la cual va a eliminar la 
causa del problema. Las soluciones determinadas en la 
tormenta de ideas, fueron: 
1. Colocarle rodilleras al operador 
2. Mecanizar el objeto móvil para eliminar las puntas 
peligrosas 
3. Arreglar el sensor detector de tapas en el equipo 
4. Instalar un sistema de corriente de aire que disminuya el 
número de tapas que ingresen al equipo. 
5. Tener un trabajador supervisando que ingresen muchas 
tapas al equipo. 
6. Instalar un sistema automatizado de vibraciones para que 
cada cierto tiempo, el equipo vibre y las tapas caigan 
impidiendo su atascamiento 
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Análisis TPN 
El análisis total, parcial o ninguno, define si las soluciones 
están al alcance de la organización, considerando su 
capacidad técnica, presupuesto, factibilidad de la solución e 
impacto en la eliminación de las causas. Para determinar 
cuál es la mejor solución se debe realizar una matriz de 
factibilidad de efecto de cada una de las soluciones. 
TABLA 18TORMENTA DE IDEAS 
TORMENTA DE IDEAS 
 Solución al problema 
Control de la organización 
sobre el problema 
Total Parcial Ninguno 
1 
Mecanizar el banco para 
eliminar las puntas peligrosas 
x   
2 
Arreglar el sensor detector de 
tapas en el equipo 
 X  
3 
Instalar un sistema de 
corriente de aire que 
disminuya el número de 
tapas 
X   
4 
Tener un trabajador 
supervisando que ingresen 
muchas tapas al equipo 
 X  
5 
Instalar un sistema 
automatizado de vibraciones 
  X 
6 Rodilleras X   
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FIGURA 5.13 MATRIZ DE FACTIBILIDAD Y EFECTO 
 
Elección de la mejor solución 
De acuerdo a la matriz de factibilidad y efecto las mejores 
soluciones son  
 La opción 1, que menciona que se debe mecanizar el 
objeto inmóvil para eliminar las puntas peligrosas. 
 La opción 3, la cual menciona instalar un sistema de 
corriente de aire que disminuya  el número de tapas que 
ingresan al equipo. 
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Captura y transferencia de conocimientos 
Luego de implementar las medidas determinadas en la 
matriz de factibilidad se debe documentar los resultados, 
para la efectiva captura y transferencia de conocimientos 
al resto de trabajadores para prevenir que vuelva a ocurrir 
un accidente similar en la organización. El registro  los 
resultados de la investigación de accidentes, se lo realiza 
tal y como se muestra en el apéndice M  
 
Programa de EPP 
El programa de equipos de protección personal y ropa de trabajo, 
tiene como objetivo mitigar el impacto a niveles aceptables de 
exposición del área de producción. La tabla 19, muestra el cuadro 
donde se identificaron  los equipos de protección personal que debe 
utilizar el departamento de producción de acuerdo a los riesgos 
identificados en la matriz de evaluación de riesgos de la de las 
tablas 13, 14, 15 y 16. 
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Los equipos de protección personal deben  ser revisados 
constantemente, además se debe hacer una lista de todos los EPP, 
para identificar su estado y si estos están obsoletos recomendar 
cambiarlos y capacitar al personal para su debido mantenimiento. 
Para el seguimiento de los equipos de protección personal se utiliza 
el formato de la tabla 20. 
 
TABLA 20LISTA DE SEGUIMIENTO PARA 
UN PROGRAMA DE EPP 
LISTA DE SEGUIMIENTO PARA UN PROGRAMA DE EPP 
 
 
 
 
 
 
 
EPP Fecha de Entrega Fecha de Reposición Area del riesgo Condición
LISTA DE SEGUIMIENTO PARA EL PROGRAMA DE EPP
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Inspecciones programadas 
Para la implementación de un programa de inspecciones 
planeadas, este debe ser debidamente divulgado para que todo el 
mundo: observadores y observados entiendan y asuman sus 
ventajas y para que no sea visto como mecanismo de fiscalización, 
si no todo lo contrario, como medio para facilitar la mejora continua 
de la seguridad y la calidad del trabajo. 
 
Es recomendable que todas las tareas se revisen en algún 
momento, por lo que debe establecer prioridades y seleccionar en 
una primera etapa aquellas que se denominan críticas, que son 
aquellas en las que una desviación puede ocasionar daños de cierta 
consideración. Por ello es importante que previamente, la empresa 
tenga un claro conocimiento de las áreas y puntos conflictivos de su 
proceso productivo. El estudio histórico de accidentes, fallos, 
desperfectos, etc. que se han generado en los lugares de trabajo, y 
el diálogo sobre incidentes no registrados y que los trabajadores y 
mandos intermedios conocen, puede ayudar en gran medida en 
esta actividad selectiva. 
 
Responsabilidades 
Las personas responsables de llevar a cabo las inspecciones 
programadas son las mismas que se definieron como el equipo líder 
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del sistema de control de gestión para los riesgos operacionales, los 
cuales deben ser entrenados, con la finalidad de identificar 
claramente  una condición o acto sub-estándar.  Es importante que 
cada integrando del equipo líder conozca su papel dentro del 
programa y el aporte que hace cada uno al sistema. Además las 
condiciones y actos sub-estándares serán reportados como 
incidentes y utilizado en la respectiva ficha de indicadores A 
continuación se presenta el programa de inspecciones planeadas 
para Lubricantes ABC Ecuador.
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Programa de inspecciones planeadas 
Inspecciones de rotulado y sustancias Químicas 
Esta inspección está orientada a verificar el uso de etiquetado y 
rotulado de productos y sustancias químicas y además el registro 
actualizado de las MSDS de las sustancias químicas que han sido 
previamente calificadas por la empresa. Los criterios de evaluación 
de estas inspecciones están descritos en la tabla 22. Las 
condiciones y actos sub-estándares son reportados de cómo 
incidentes en la ficha del respectivo indicador de desempeño. 
 
TABLA 22INSPECCIÓN DE ROTULADO Y 
SUSTANCIAS QUÍMICAS 
 INSPECCIÓN DE ROTULADO Y SUSTANCIAS QUÍMICAS  
 
 
Inspecciones planeada de Herramientas Manuales 
Esta inspección está orientada a verificar que las herramientas 
manuales se encuentran en buen estado de acuerdo a un estándar 
establecido. Las inspecciones tienen una frecuencia mensual y es 
realizada por técnico de mantenimiento. Las herramientas que no 
Si No
Las sustancias reenvadas estan contenidas en 
envases aprobados por el laboratorio de calidad
Los envases que contienen sustancias  químicas 
estan rotuladas con su respectivo MSDS
Inspección de rotulado de sustancias quimicas MSDS
Criterio de evaluación
Cumple requisito
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cumplan con los estándares establecidos deben ser retiradas 
inmediatamente. Los criterios de evaluación de estas inspecciones 
están descritos en la tabla 23. Las condiciones y actos sub-
estándares son reportados de cómo incidentes en la ficha del 
respectivo indicador de desempeño. 
 
TABLA 23INSPECCIÓN DE 
HERRAMIENTAS MANUALES 
INSPECCIÓN DE HERRAMIENTAS MANUALES 
 
 
Inspecciones planeadas de Tecles y Puentes Grúas 
Esta inspección está orientada a verificar el cumplimiento de todos 
los lineamientos de seguridad que deben cumplir los tecles y 
puentes grúas, la cual es realizada por líder de mezcla y 
elaboración y el técnico de mantenimiento que tiene una frecuencia 
Si No
Las escaleras o andamios tienen las zapatas 
defectuosas, peldaños rotos, extensores defectuosos
Los selladores manuales tienen doblada la punta, las 
mangas dobladas
Inspección de herramientas manuales
Criterio de evaluación
Cumple requisito
Los alicates o pinzas estan desgastados, desajustados, 
sin cubierta plastica o reventado
Los destornilladores tienen mango deteriorado, punta 
doblada, mal formada
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mensual.  Los criterios de evaluación de estas inspecciones están 
descritos en la tabla 24. Las condiciones y actos sub-estándares 
son reportados de cómo incidentes en la ficha del respectivo 
indicador de desempeño. 
TABLA 24INSPECCIÓN PROGRAMADA PARA 
EL TECLE 
INSPECCIÓN PROGRAMADA PARA EL TECLE 
 
 
Inspecciones planeadas de Equipos de Protección Personal 
Esta inspección es realizada con una frecuencia semanal y la 
realiza el líder de producción. Las condiciones y actos sub-
estándares son reportados como incidentes en el respectivo  
indicador. Los criterios de evaluación de estas inspecciones están 
descritos en la tabla 25. Las condiciones y actos sub-estándares 
son reportados de cómo incidentes en la ficha del respectivo 
indicador de desempeño. 
 
Si No
El tecle tiene cables gastados, cortados, corrosión 
deformaciones
La carga supera el límite del equipo
Inspección de tecles 
Criterio de evaluación
Cumple requisito
El tecle posee su gancho de anclaje, polea de 
enrrollado, gancho de levantamiento y cadenas
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TABLA 25INSPECCIÓN DE LOS EPP 
INSPECCIÓN DE LOS EPP 
 
 
Inspecciones planeadas de montacargas 
Esta inspección está orientada a verificar el cumplimiento de todos 
los lineamientos de seguridad a seguir mientras se desarrolla un 
trabajo con montacargas, la cual es realizada por el líder de 
producción, esta inspección tiene una frecuencia mensual. Los 
criterios de evaluación de estas inspecciones están descritos en la 
tabla 26. Las condiciones y actos sub-estándares son reportados de 
cómo incidentes en la ficha del respectivo indicador de desempeño. 
  
 
 
Si No
El personal cuando manipula cargas pesadas y esta 
expuesto a líquidos nocivos usa guantes de cuero
Criterio de evaluación
Cumple requisito
El personal del área de producció usan 
permanentemente el calzado de seguridad, la 
protección auditiva y los lentes de seguridad
El personal del área cuando está expuesto a gases 
nocivos usa mascarillas antigas o full face
Inspección de los equipos de protección personal
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TABLA 26INSPECCIÓN DEL MONTACARGA 
INSPECCIÓN DEL MONTACARGAS 
 
ACARGAS 
Inspecciones de Sistemas Especiales 
El jefe de planta actualiza anualmente el listado de necesidades de 
todos los equipos que conforman los sistemas especiales y además 
se elabora un cronograma de mantenimiento en conjunto con el 
técnico de mantenimiento para poder establecer las  inspecciones a 
cada equipo.  
 
 
 
 
Si No
El pito de reversa se activa cuando el equipo está en 
retroceso y posee suficiente volumen
El operario utiliza a todo momento el cinturón de 
seguridad
El personal cuando manipula cargas pesadas y esta 
expuesto a líquidos nocivos usa guantes de cuero
Las maniobras de retroceso las realizó girando su 
cabeza (sin retrovisor)
Inspección del montacargas
Criterio de evaluación
Cumple requisito
El montacarguista cuando su visibilidad es obstruida 
por la carga, este conduce en retroceso
El movimiento de la torre o el mástil del montacargas 
se lo mueve cuando este esta detenido
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Inspecciones de Extintores 
Los extintores son revisados mensualmente por la compañía que a 
la cual se le ha adjudicado esa responsabilidad y que se encarga 
de la recarga de los mismos.  Adicionalmente esa actividad es 
apoyada  por una inspección que es realizada mensualmente por 
personal de la empresa, específicamente por el líder de la 
producción quien se basa en los lineamientos definidos en el check-
list de la tabla 27. Las condiciones y actos sub-estándares son 
reportados de cómo incidentes en la ficha del respectivo indicador 
de desempeño. 
TABLA 27. INSPECCIONES SISTEMAS 
ESPECIALES – EXTINTORES 
INSPECCIONES SISTEMAS ESPECIALES - EXTINTORES 
 
Si No
La presión del extintor se encuentra en el rango 
permisible
El extintor posee comunicación visual de uso, clase y 
fecha de ubicación
Tiene tarjeta de identificación, etiqueta de control 
mensual, fecha de la última prueba hidrostática
El extintor tiene seguro y sello en buen estado
El cilindro se encuentra en buen estado sin presencia 
de óxido y golpes
Estan los extintores a una altura superior a los 1.5 
metros
es fácilmente visible un extintor o su señalización 
desde una distancia de 20 metros
Inspección de Sistemas especiales - Extintores
Criterio de evaluación
Cumple requisito
El extintor es de acuerdo al materia combustible en el 
área
153 
 
Inspecciones de Pre Uso de montacargas 
El Operador de Montacargas debe inspeccionar todos los días 
antes de empezar a utilizar el montacargas. La inspección se 
realiza de acuerdo a los lineamientos de la tabla 28. En caso que el 
equipo presente algún peligro, se procederá a pararlo y evitar su 
uso hasta que esté en perfectas condiciones. Las condiciones y 
actos sub-estándares son reportados de cómo incidentes en la ficha 
del respectivo indicador de desempeño. 
TABLA 28INSPECCIÓN DEL PRE-USO 
DEL MONTACARGAS 
INSPECCIÓN DEL PRE-USO DEL MONTACARGAS 
 
Si No
Alarma de reversa
El montacargas posee adhesivos y calcomanias de 
advertencia, placa de capacidad y seguro de horquilla
El montacargas tiene extintor de fuego, protector 
superior y luces giratorias
La presión de inflado de los neumáticos es la 
adecuada
El mastil del montacargas se desplaza sin dificultad
Fugas de refrigerante, combustible o aceite
Se encuentran en buen estado las llantas, aros y 
tuercas
Inspección de pre-uso - Montacargas
Criterio de evaluación
Cumple requisito
El nivel del agua de la bateria esta en estandar de 
operación
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Inspecciones de Pre Uso del tecle 
El técnico de mantenimiento junto con el operador inspecciona 
todos los días antes de empezar a utilizar el tecle, de acuerdo al 
check-list de la tabla 29 y registra las no conformidades. Al final de 
la inspección informa líder de mezcla y elaboración las no 
conformidades encontradas en la Inspección, quien hace 
seguimiento al cumplimiento de las actividades para eliminar las no 
conformidades. Pone fuera de servicio el elevador si alguna no-
conformidad reportada involucra peligros y hace seguimiento a 
todas las actividades para eliminar las no conformidades. 
TABLA 29 INSPECCIÓN DE PRE-USO DEL 
TECLE 
INSPECCIÓN DE PRE-USO DEL TECLE 
 
 
 
Si No
El tebaja sin dificultades sin atoramiento y a velocidad 
constante
La botonera presenta rajaduras, deformaciones o 
conexiones sueltas y sin revestimiento
El cable de carga del tecle esta corroida, trabada y 
empastada por suciedad
El tecle se desplaza sin obstrucción por la viga
El gancho del tecle presenta fisuras, grietas, desgaste 
excesivo, seguro abierto
Los piñones de la cadena del gancho del tecle estan 
averiados
Inspección de pre-uso - Tecle
Criterio de evaluación
Cumple requisito
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Inspecciones de equipos críticos 
Las inspecciones de partes críticas están basadas en el programa 
anual de mantenimiento preventivo de la organización, y de 
acuerdo al check-List de la tabla 30 se registra las no 
conformidades.  El técnico de mantenimiento inspecciona todos los 
días antes de empezar a utilizar la máquina. Luego el líder de 
producción revisa los resultados de la inspección y programa las 
actividades necesarias para eliminar las no conformidades. 
 
Si encuentra que  alguna no-conformidad reportada involucra 
peligros, para las labores en el área de trabajo, entonces se impide 
el uso del equipo, y posteriormente se  hace seguimiento a todas 
las actividades para eliminar las no conformidades. 
Las inspecciones de equipos críticos son: 
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TABLA 30INSPECCIÓN EQUIPO CRÍTICO –
CALDERO 
INSPECCIÓN EQUIPO CRÍTICO -CALDERO 
 
 
 
 
 
 
 
 
TABLA 31INSPECCIÓN EQUIPO CRÍTICO – 
COMPRESOR 
INSPECCIÓN EQUIPO CRÍTICO – COMPRESOR 
 
 
 
Si No
Funcionan con normalidad las válvulas de seguridad
Se verifico quel compresor no tega una caída en la 
presión
Inspección de equipos críticos - Compresores
Criterio de evaluación
Cumple requisito
Se detecta algun ruido extraño en el compresor
Si No
El nivel de agua y químicos de tratamiento son los 
adecuados
La turvina del caldero tiene un nivel adecuado de 
aceite
El caldero enciende y funciona con normalidad
Se le hizo la purga de agua al caldero
Criterio de evaluación
Inspección de equipos críticos - Caldero
Cumple requisito
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El programa de inspecciones planeadas no solo busca identificar 
actos  condiciones  sub-estándares y situaciones peligrosas 
derivadas fundamentalmente del comportamiento humano, sino 
también  trata de determinar necesidades específicas y efectividad 
de la formación y adiestramiento de los trabajadores.  
Adicionalmente verifica la necesidad, la idoneidad o las carencias 
de los procedimientos de trabajo.  También ayuda a reconocer y 
reforzar hábito, comportamientos eficaces y seguros, y evidencia 
que éstos  estén contemplados o no en los procedimientos de 
trabajo. En general, mejora la calidad del trabajo, implicando 
directamente a los mandos. 
 
El resultado de las acciones correctivas o preventivas, identificadas 
a través de las inspecciones programadas deben ser administradas 
eficazmente, es decir, deben ser corregidas en el tiempo propuesto 
y se les debe dar seguimiento para que los controles establecidos 
perduren en el tiempo.  La acumulación de acciones correctivas 
inconclusas lo único que trae es hasta cierto punto la pérdida de la 
credibilidad en el programa e insatisfacción en el personal.   
 
  
 
 
CAPÍTULO 6 
 
6. MONITOREO Y AUDITORÍAS AL SISTEMA DE 
CONTROL 
 
6.1. Monitoreo de Control al Sistema 
El sistema de control para los riesgos operacionales  basado en la 
metodología del cuadro de mando integral permite monitorear la 
evolución del cumplimiento de los objetivos de la organización 
frente a la estrategia  y tomar las medidas correctivas necesarias. 
 
A fin de garantizar la sostenibilidad del Sistema de Control de 
Gestión para los riesgos operacionales se  implementa un proceso 
de mejora continua que contempla el ciclo de Deming a través de 
sus cuatro etapas: Planear, Hacer, Verificar y Actuar. 
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Planear 
Para este paso es importante la cooperación de todas las personas 
involucradas en el mejoramiento continuo del proceso. Todos deben 
estar comprometidos al desarrollo del plan estratégico, planes de 
seguimiento y responsables. 
 
Hacer 
Aquí se deben de realizar la determinación y análisis de las causas 
de los problemas y la implementación de los planes correctivos y 
preventivos por los cuales el sistema de control de gestión no logra 
los resultados esperados. 
 
Verificar 
Para esta parte del ciclo se deben confirmar que el proceso se le 
está dando seguimiento y monitoreo para evaluar el nivel de 
ejecución de los planes de acción. Donde se debe recolectar 
información y verificar los resultados obtenidos en los indicadores 
de control. Para el desarrollo de las reuniones de seguimiento del 
sistema de control de gestión se necesita contar con el apoyo del 
equipo líder de la organización, los cuales deben tener sus 
determinados roles en las reuniones. Se debe llevar un registro de 
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las actas de reuniones como evidencia del monitoreo y control de 
los resultados obtenidos en el desempeño de la estrategia.  
 
La comunicación de los resultados de las reuniones de seguimiento 
se las debe hacer a través de los siguientes formatos donde se 
detallará un cronograma en el tiempo en que se deben ejecutar la 
acción correctiva o preventiva de las mismas. Es de suma 
importancia la difusión de las resoluciones hechas en la  reunión y 
el compromiso por parte de todos los implicados en el proceso de 
gestión de control sobre todo el líder de cada área. 
TABLA 32CUADRO DE PLANIFICACIÓN 
DE REUNIONES DE SEGUIMIENTO 
CUADRO DE PLANIFICACIÓN DE REUNIONES DE SEGUIMIENTO 
 
 
# Fecha Responsables
3
2
4
5
6
7
8
Observaciones
Lluvia de ideas para la 
determinación de la solución
Selección y elaboración de las 
soluciones al problema
Difusión de los resultados 
obtenidos de la reunión
Acta de la reunión 
Acta de Reunión
Determinación de 
responsabilidades
Análisis de resultados de los 
indicadores
Evaluación y recomendación 
de los resultados obtenidos
Actividades
REUNIONES DE SEGUIMIENTO PARA EL MONITOREO DEL SISTEMA DE GESTIÓN DE CONTROL
1
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Las reuniones son presididas y respaldadas por el CEO de la 
organización, lo cual demuestra su compromiso para generar 
soluciones a corto plazo cuando los resultados obtenidos no han 
sido los esperados. Además al finalizar las reuniones se deja por 
escrito un acta en el cual se mencione los resultados positivos y 
negativos con el fin de retroalimentar al grupo los resultados 
esperados de la estrategia de la organización. 
 
En las reuniones se debe realizar un análisis del desempeño de los 
indicadores y de los resultados obtenidos, donde se verifica si se 
encuentran en un nivel aceptable o si el indicador es inaceptable.  
 
Actuar 
Las reuniones de seguimiento sirven de retroalimentación al 
sistema de control de gestión para mejorar y planear las acciones 
correctivas respectivas, la cual muestra como están trabajando y 
que les hace falta para lograr sus objetivos en la planificación 
estratégica. A continuación se presenta el formato correspondiente 
a resultados aceptables e inaceptables respectivamente. 
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TABLA 33REPORTE DE ANÁLISIS DE 
RESULTADOS EXCEPCIONALES 
REPORTE DE ANÁLISIS DE RESULTADOS EXCEPCIONALES 
 
El formato previamente mencionado se debe utilizar para realizar el 
análisis de los resultados excepcionales, presenta los recuadros de 
las metas, las acciones que se tomaron para alcanzar los resultados 
Responsable
Objetivo
Cumplimiento Meta 85% Fecha Noviembre 2011
SUGERENCIAS PARA MANTENER, FORTALECER Y ESTANDARIZAR LAS 
ACCIONES CLAVES DE ÉXITO
Monitoreo continuo de las mejores propuestas en busca de resultados tangibles 
cuantificables, ademas de reuniones efectivas a fin de buscar nuevas mejoras 
constantemente.
Si, pero con la única diferencia que no fue hecha a base de los requisitos técnicos legales 
que exige el SART, sino a basados en políticas de la empresa
Jefe de Planta
Cumplir con el 85 % del índice de eficacia del SART
ANÁLISIS DE RESULTADOS EXCEPCIONALES
¿QUÉ ACCIONES SE HICIERON PARA QUE SE OBTENGAN LOS RESULTADOS 
ESPERADOS?
Se elaboró una planificación del sistema de gestión de SST, donde se temporizaron las No 
- Conformidades del sistema y se elaboró un cronograma  para llevar a cabo la 
implementación de las acciones correctivas que dieron paso a una serie de iniciativas que 
permitieron mejorar la cultura de prevención de riesgos laborales, y disminuir la 
exposición a los factores de riesgos de las áreas de trabajo en producción.
¿ESTAS ACCIONES SE HABÍAN REALIZADO ANTES?
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excepcionales  así como sugerencias y recomendaciones a manera 
de retroalimentación. 
 
TABLA 34REPORTE DE ANÁLISIS DE 
RESULTADOS INACEPTABLES 
REPORTE DE ANÁLISIS DE RESULTADOS INACEPTABLES 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
El recuadro previamente presentado muestra el resultado para 
aquellos que fueron no aceptables, en este se pide la descripción 
de la inconformidad y se realiza un análisis de causas raíces que 
son los posibles causante de este estado, las acciones correctivas 
 
Responsable
Objetivo
Cumplimiento 85% Meta 90% Fecha
ANÁLISIS DE CAUSAS ¿POR QUÉ PASÓ?
Porque no se realizó una inspección de seguimiento a los equipos de EPP 
que identificara la obsolescencia o el mal estado de estos equipos
¿QUÉ ACCIONES CORRECTIVAS SE TOMARÁN?
Se le repondrá constantemente a los trabajadores los EPP y se los capacitará 
sobre el uso y mantenimeinto de los equipos de protección personal de tal 
manera que estos tenga una mayor vida util, y se realizarán inspecciones 
programadas periódicamente para garantizar el buen estado de estos 
equipos de gran importancia para la salud integral el tarbajador
VERIFICACIÓN DE LA EFICACIA DE LA ACCIÓN CORRECTIVA ¿ELIMINÓ CAUSA?
Los trabajadores se encuentran en ambientes seguros, y con ayuda de las 
inspecciones programadas se le da seguimiento a los EPP que estan a punto 
de expirar, protegiendo la salud del trabajador y minimizando los riesgos a 
los cuales estan expuestos
RESULTADOS INACEPTABLES
Jefe de Planta
Lograr que  90% de los trabajadores utilicen el EPP 
correspondiente a los riesgos por puesto de trabajo 
DESCRIPCIÓN DE LA INCONFORMIDAD ¿QUÉ PASO?
Se evidencia que no se ha logrado la meta planteado para este objetivo 
estratégico, esto se debe a que en algunas áreas los trabajadores no tienen 
el respectivo EPP por fallas falta de mantenimiento y demoras en la 
reposición de los equipos, lo que genera una condición insegura al momento 
de no controlar este riesgo.
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que se deben de tomar y una entrada final donde se debe 
monitorear la eficacia y el seguimiento de las acciones correctivas 
aplicadas 
Tabla 35MATRIZ DE SEGUIMIENTO 
MATRIZ DE SEGUIMIENTO 
 
 
En la matriz de seguimiento se designan responsables por cada 
actividad a llevar a cabo, con el fin de cumplir los objetivos 
estratégicos planteados en la planificación, con un plazo establecido 
para cada uno de ellos. Además mediante en esta matriz se debe 
identificar anomalías durante la ejecución  de las actividades como 
parte de un seguimiento efectivo y con el fin de contribuir al 
mejoramiento continuo.  
RESPONSABLE ACTIVIDAD FECHA INICIO FECHA FINAL
1
Entrenamientos para 
inspecciones programadas 02/Agosto/2011 02/Enero/2012
2
Identificación y evaluación de 
factores de riesgo 02/Agosto/2011 02/Enero/2012
3
Identificación de competencias 
por puesto de trabajo
02/Agosto/2011 02/Enero/2012
4
Actualización de los indicadores 
de desempeño 02/Agosto/2011 02/Enero/2012
5
Reducir el número de acciones 
correctivas 02/Agosto/2011 02/Enero/2012
6
Reporte de incidentes por actos 
y condiciones sub-estandar 02/Agosto/2011 02/Enero/2012
7 Investigación de accidentes
02/Agosto/2011 02/Enero/2012
8
Seguimiento de los equipos de 
protección personal 02/Agosto/2011 02/Enero/2012
MATRIZ DE SEGUIMIENTO
OBSERVACIONES
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6.2. Auditoría 
La auditoría es un proceso sistemático, independiente y 
documentado para obtener evidencias y evaluarlas de manera 
objetiva con el fin de determinar la extensión en que se cumplen los 
criterios de la auditoría. 
 
Además, la auditoría permite evidenciar que el sistema de control 
de gestión está aportando al mejoramiento de la organización en el 
aspecto de Seguridad y Salud Ocupacional a través de métodos y 
controles eficaces. 
 
Para esto se establecen tres tipos de auditorías, las cuales son 
auditorias a los indicadores de desempeño, al sistema de control 
de gestión y a la iniciativa estratégica conocida como la auditoría 
técnica. 
 
6.2.1. Tablero de Control 
Es la auditoria que se realiza a los indicadores y al sistema 
de control de gestión para los riesgos operacionales. 
 
Objetivo 
 Verificar la confiabilidad de los datos. 
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 Monitorear periódicamente el desempeño de los 
indicadores del sistema de gestión de seguridad y 
salud ocupacional. 
 Analizar las tendencias propuestas de los indicadores 
con los datos obtenidos. 
 
Alcance de la Auditoría de Gestión 
El alcance de la auditoria incluye al área de operaciones, 
donde se debe desarrollar la auditoría con más énfasis en el 
área de producción debido a las desviaciones que los 
indicadores de los objetivos estratégicos. 
 
Responsabilidades 
El responsable de la supervisión del proceso de auditoría 
será el jefe de planta para que este pueda generar una 
imagen de autoridad y liderazgo lo cual tendrá un impacto 
positivo en el compromiso de los operadores del área de 
producción. Dentro de sus responsabilidades deberá: 
 Coordinar la provisión de medios y logística necesarios 
para la ejecución de las auditorias internas. 
 Elaborar y comunicar el programa de auditorías 
internas y los informes de auditorías correspondientes. 
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La frecuencia de las auditorías al tablero de control se la 
planifican una vez al mes y se la realizan de acuerdo al 
plan de auditorías, por pedido del CEO de la organización 
o cuando se requiera una revisión del sistema. 
 
Procedimiento de la auditoría a los indicadores de 
desempeño. 
1. Seleccionar los indicadores a auditar. 
2. Revisar la ficha de los indicadores elegidos. 
3. Revisar la fuente de captura de los indicadores. 
4. Verificar la disponibilidad de la información otorgada 
en los reportes de los indicadores. 
5. Realizar los cálculos respectivos para verificar la 
eficacia de la toma de datos. 
6. Comparar los resultados versus a los presentados en 
el tablero de control. 
7. Comentar el resultado con el auditado y llenar ficha 
para auditar la confiabilidad de los datos en los 
indicadores. 
8. Elaborar el informe de auditoría. 
9. Elaborar cierre de auditoría. 
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A continuación se presenta el diseño del formato para la 
auditoría de los indicadores. 
TABLA 36REPORTE DE AUDITORÍA DE 
INDICADORES 
REPORTE DE AUDITORÍA DE INDICADORES 
 
La ficha se diseña como base para el formato de auditoría 
para todos los indicadores, consta del responsable auditor, 
de los aspectos que se deben de verificar si exista una 
concordancia de los datos para corroborar la transparencia 
META: 85% MIN:  80% MAX: 100%
Si
No x
Se va a desarrollar un software para el reporte de los indicadores de control
que comunicará los resultados  de los indicadores a todos los trabajadores
Jefe de Planta
Jefe de Planta
INDICADOR AUDITADO:
FUENTE DE INFORMACIÓN:
% DE CUMPLIMIENTO:
Cumplir con el 85% de los RTL del SART
Indice de Eficacia del Sistema de Gestión de SSO
Auditoría Interna
OBJETIVO:
2. Desviación estandar
3. Desviación importante
1
CALIFICACIÓN DE LA NO CONFORMIDAD SEGÚN:
Firma del auditor
CALIFICACIÓN TOTAL N.C
En el mes de septiembre se implantaron 90 RTL 
aplicables, mientras que el indicador mostraba que se 
registraron 95 RTL implantados
Recomendaciones
Dispersión de los datos
1. Desviación menor
Aspectos a verificar
Que los requisitos técnicos legales implementados 
se puedan verificar en los informes de auditoría 
interna al SART
Reporte de auditoría interna del mes de 
septiembre
ACCIONES CORRECTIVAS
Concordancia de datos
DESVIACIONES POR INCUMPLIMIENTO
EvidenciasDescripción de No Conformidad
# AUDITORÍA HORA INICIO HORA FIN AUDITORES
FORMATO DE AUDITORÍA DE INDICADORES
002 8h00 13h00
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de los mismos, la descripción de la no conformidad y las 
evidencias que fueron encontradas. Finalmente existe un 
cuadro de calificación basada en la desviación de los 
resultados de los indicadores. 
 
Auditoría al sistema de control de gestión 
La auditoría al SCG para los riesgos operacionales se la 
realiza mediante el check-list de la tabla 37, donde verifica la 
eficacia del sistema y si el plan estratégico de la 
organización esta direccionado al cumplimiento de los 
planes estratégicos del área de seguridad industrial. Además 
se pueden encontrar aspectos evaluados como diseños de 
indicadores donde se verifica el avance y controles sobre el 
diseño de control de gestión además de la comunicación del 
sistema, difusión, retroalimentación entre otros. 
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TABLA 37AUDITORÍA INTERNA AL SCG 
AUDITORÍA INTERNA AL SCG 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
No ITEM SI NO
% DE 
CUMPLIMIENTO
OBSERVACIONES
1 ¿La organización ha descrito los objetivos que se derivan de la visión y estrategia?
2 ¿Los indicadores muestran la evoluación de los principales objetivos y factores críticos de éxito?
3 ¿Se cuenta con un proceso de selección de priorización de indicadores?
4 ¿Para la adecuada selección de los indicadores se hace un análisis costo beneficio?
5 ¿Existen definiciones por escrito de los indicadores?
6 ¿Dentro de la definición se especifica claramente el alcance del indicador?
7 ¿Se cuenta con una definición de cómo se expresarán los indicadores (datos, porcentajes, ratios, etc.)
8 ¿La fuente de recoleccion de datos (incluyendo fecha y hora)  son claramentes definidas?
9
¿Se especifica claramente como serán presentados los resultados de cada indicador, por medio de 
gráfico, tablas, colores, simbolos,etc.?
10 ¿Cada indicador tiene claramente definido un responsable?
11 ¿Cada indicador con valores máximos y mínimos tolerables (semáforos)?
12
¿Se capacita y estabiliza al personal de la organización sobre el objetivo del sistema de indicadores y 
su funcionamiento?
13
¿Todas las personas de la organización conocen claramente como el resultado de los indicadores es 
fruto de las actividades que realizan, es decir la reduccion existente entre los resultados y su trabajo 
diario?
14
¿Se ha capacitado al personal sobre las acciones que se deben de tomar para impedir o corregir 
desviaciones sobre los objetivos marcados?
15
¿Se capacita y comunica periodicamente al personal sobre los sistemas de gestión, para garantizar 
que se tiene claro lo que se busca en cada indicador?
16
¿Se cuenta  con un proceso de validación de la formación, comunicación y sensibilización del sistema 
de gestion de indicadores?
17
¿Se garantiza  que los indicadores muestren información objetiva, y por lo tanto, no deben estar 
influenciados sus resultados por justificaciónes que cambien la información
18 ¿Se cuenta con sistemas que permitan visualizar la información a tiempo para tomar decisiones?
19 ¿El sistema de gestión, facilita la comparación de resultados de varios indicadores?
20
¿El sistema de gestión provee la información para un análisis mas profundo sobre las causas de 
desviación a los resultados para tomar decisiones?
21
¿Los resultados de los indicadores se presentan de una manera visual, incluyendo gráficas y colores 
para tomar decisiones
22
¿Los responsables del área, actividad o proceso pueden proponer  a las personas que autorizan 
acciones para corregir las tendencias detectadas y alcanzar los objetivos?
23
¿Se evaluan periodicamente los indicadores para garantizar su pertinencia y cumplimiento de los 
objetivos planteados?
24
¿Existen  procedimientos sistematizados que garanticen que cuando un objetivo es cambiado, ha 
evolucionado o ya no es significativo, se redefinen los indicadores?
25 ¿Se evalua si verdaderamente los indicadores sirven para tomar decisiones?
26 ¿Se evaluan niveles, meta, utilizando estadística y límites de capacidad del sistema?
27 ¿Se realizan pruebas de validez y confiabilidad de la información proveniente de los indicadores?
28 ¿Se evalua si la periodicidad de análisis y toma de decisiones es adecuada?
29 ¿Se evalua  si la presentación de las gráficas utilizadas son claras para el usuario?
30
En los casos que es pertinente ¿Cuenta con la información de comparaciones para los indicadores 
claves y toma de decisiones?
31 ¿Cuándo un indicador es dejado de monitorear, se cuenta con la definición de las causas?
32 ¿Se cuenta con información que permite comprobar que los indicadores son útiles y rentables?
33 ¿Se evalua si el tablero de indicadores permite evaluar aspectos claves de un área o proceso?
34
¿De acuerdo con los resultados de las evaluaciones del sistema de control, se toman decisiones en 
cuánto a mantener, modificar, suprimir o crear nuevos indicadores?
CHECK LIST
AUDITORIA INTERNA - SISTEMA DE CONTROL DE GESTIÓN
IMPLANTACIÓN DEL SISTEMA
EXPLOTACIÓN DE LA INFORMACIÓN
EVALUACIÓN Y MEJORA DEL SISTEMA
DISEÑO DE INDICADORES
171 
 
 
 
 
El reporte de hallazgos o no conformidades en el sistema de 
gestión de control se lo realiza a través del formato 
mostrado, donde se evidencia la causa del hallazgo y la 
respectiva acción correctiva para dar fin a la no conformidad 
del sistema de control. 
TABLA 38REPORTE DE HALLAZGOS DE LA AUDITORÍA 
REPORTE DE HALLAZGOS DE LA AUDITORÍA 
 
ÁREA:
RESPONSABLE:
FECHA:
SI NO
Firma del responsable
Explotación de la información
CAUSA DEL HALLAZGO
ACCIONES CORRECTIVAS RECOMENDADAS
CUMPLE
EVALUACIÓN
Diseño de indicadores
Implantación del sistema
REPORTE DE HALLAZGOS DE LA AUDITORÍA DEL SISTEMA DE INDICADORES
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Para el completo control del proceso de mejora continua se 
necesita del seguimiento respectivo de los planes de acción 
que se han propuestos producto del análisis de cada 
hallazgo encontrado. 
TABLA 39TABLA. SEGUIMIENTO DE 
PLANES DE ACCIÓN 
SEGUIMIENTO DE PLANES DE ACCIÓN 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
AREA
ACCIÓN A 
EJECUTAR
RESPONSABLE F INICIO F. FIN
% DE 
CUMPLIMIENTO
OBSERVACIONES
SEGUIMIENTO DE PLANES DE ACCIÓN
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6.2.2. Iniciativa SART 
La auditoría técnica es la que se realiza basada en 
normas, códigos,  leyes y reglamentos que regulan los 
Sistemas de Seguridad y Salud Laboral en el país. 
Esta auditoría técnica se la puede dividir en dos tipos: La 
auditoría interna basado en los RTL del SART y la 
auditoría oficial del IESS 
 
Objetivo de la Auditoría Técnica 
1. Verificar el cumplimiento técnico legal en materia de 
seguridad y salud en el trabajo. 
 
2. Verificar el diagnóstico del Sistema de Gestión de 
Seguridad y Salud en el Trabajo, analizar sus resultados y 
comprobarlos de acuerdo a su actividad 
 
3. Verificar que la planificación del sistema de gestión de 
Seguridad y Salud en el trabajo se ajuste al diagnóstico, así 
como a la normativa técnico legal vigente. 
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4. Verificar la integración-implantación del Sistema de 
Gestión  de Seguridad y Salud en el trabajo en el sistema 
general de gestión de la empresa u organización 
 
5. Iniciar un sistema de comprobación y control interno del 
Sistema de Seguridad y Salud en el trabajo, incluyendo 
también a contratistas. 
 
 
Documentos de Referencia 
 Resolución C D 333. 
 Instructivo de Aplicación del Reglamento para el 
Sistema de Auditoría de Riesgos del Trabajo-SART. 
 Decreto Ejecutivo 2393. 
 Instrumento Andino 584. 
 Entre otros aplicables a Seguridad y Salud en el 
Trabajo. 
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Proceso de Auditoría a la Iniciativa SART 
La auditoría interna se la realiza a base de las 
inspecciones programadas, con el fin de detectar 
condiciones o actos sub-estándar que puedan impactar 
directamente al sistema de control de gestión para los 
riesgos operacionales. 
La auditoría oficial del IESS se basa en la resolución  C. D. 
333, la cual tiene un formato estandarizado para la 
ejecución de la auditoría como se puede observar en el 
apéndice N. 
 
 
 
  
 
CAPÍTULO 7 
 
 
7. ANÁLISIS DE RESULTADOS 
 
7.1. Análisis de Resultados Obtenidos 
En la TABLA 40 se presentan los resultados obtenidos de los 
indicadores claves con la aplicación del sistema de control de 
gestión exponiendo la situación antes y después de la implantación.  
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7.2. Resultados Proyectados 
 
TABLA 41RESULTADOS PROYECTADOS 
RESULTADOS PROYECTADOS DE LA IMPLEMENTACIÓN DEL SGC 
PROYECTADOS DE LA IMPLEMENTACIÓN DEL SISTEMA DE CONTROL PARA LOS RIESGOS 
OPERACIONALES 
OBJETIVOS INDICADOR JULIO 2012 
Cumplir con el 85% de los 
requisitos del SART 
Índice de Eficacia 90% 
Cero multas y sanciones Costo de las multas 0 
Cero Accidentes 
Tasa de Riesgo 0 
# de Accidentes 0 
Lograr que  100% de los 
trabajadores utilicen el EPP 
correspondiente a los 
riesgos por puesto de 
trabajo  
% Trabajadores con EPP 92% 
Reportar al menos 15 
incidentes por mes 
# Incidentes Reportados  
15 
INCIDENTES 
Ejecutar al menos el 80% de 
acciones correctivas  
% Acciones Ejecutadas 85% 
Ejecutar el 80% de las 
inspecciones programadas 
Inspecciones Técnicas 95% 
Inspecciones a los 
sistemas de información 
90% 
Cumplir con el 100% de las 
capacitaciones planificadas 
% Capacitaciones 
Ejecutadas 
100% 
Cumplir con el 75%  de 
reuniones programadas,para 
ejecutar acciones correctivas 
% Reuniones 
Programadas 
90% 
 
  
 
 
 
CAPÍTULO 8 
 
8. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 
 
8.1. Conclusiones 
1. El sistema de control de gestión para los riesgos operacionales 
ha permitido cumplir con más del 80% de los requisitos técnicos 
legales establecidos por el SART y con el 100% de los 
programas de capacitación en prevención de riesgos del trabajo. 
2. La implementación de los tableros de control permite que los 
indicadores que califican el área sean visualmente manejables 
por medio de los colores que indican la excelencia, aceptabilidad 
e inaceptabilidad de los resultados facilitando la toma de 
decisiones al presentar mediciones reales y a tiempo.  
3. Con el Sistema de Control de Gestión para los Riesgos 
Operacionales se logra integrar al departamento de seguridad 
industrial y a las demás áreas involucradas en la toma de 
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decisiones, en los programas y  planificaciones que se 
desarrollan en la organización. 
4. El programa de prevención de riesgos laborales ha logrado 
mejorar las condiciones de vida de los trabajadores al desarrollar 
una cultura en prevención de los riesgos laborales basada en el 
reporte de incidentes y la ejecución de las respectivas acciones 
correctivas. 
5. Las auditorías programadas permiten asegurar el cumplimiento 
de los procesos establecidos para el correcto mantenimiento del 
Sistema, además permiten identificar oportunidades de mejora 
que puedan presentarse y así fortalecer el compromiso de todos 
sus integrantes. 
6. La ejecución de las iniciativas estratégicas ha logrado reducir y 
controlar los niveles de riesgo a través de la correcta 
identificación y evaluación de los factores de riesgo a los que 
están expuesto los trabajadores del área de operaciones. 
7. El cronograma establecido para la planificar la implementación 
del sistema de control de gestión ha ayudado a priorizar las 
acciones correctivas que impacten más a los objetivos 
estratégicos del área de seguridad industrial. 
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8. Las capacitaciones y entrenamientos al personal basados en las 
necesidades de competencia lograron mejorar las habilidades de 
los trabajadores en la ejecución de las inspecciones 
programadas lo que da como resultado una cultura de 
prevención de riesgos laborales. 
9. Las iniciativas estratégicas desarrolladas permitieron marcar una 
tendencia de mejora en los indicadores propuestos alcanzando 
en algunos casos la calificación excepcional.  
10. El programa de equipos de protección personal ha logrado 
aumentar el tiempo de vida útil de los EPP al promover 
capacitaciones sobre el adecuado uso y mantenimiento de estos 
equipos. 
11. Los profesiogramas permitieron establecer un análisis del 
puesto de trabajo, lo que facilita la selección e inducción de un 
trabajador sobre los riesgos que se presentan en cada uno de 
los puestos de trabajo. 
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8.2. Recomendaciones 
1. Cumplir el plan de capacitaciones establecido y seguimiento 
del mismo para poder garantizar la constante renovación de 
competencias de los operadores y un incremento sostenido 
del desempeño laboral. 
2. Motivar al personal para que se realicen las debidas 
notificaciones de incidentes u oportunidades de mejora, a 
través de incentivos adecuados a sus necesidades. 
3. Implementar un sistema de control de gestión de 
mantenimiento basado en la metodología del mantenimiento 
productivo total eliminar las causas de los incidentes por 
avería y daños en las maquinarias. 
4. Continuar con el verdadero compromiso de parte de la 
gerencia y demás cargos superiores que influyen en la 
producción de la empresa como la de los trabajadores y 
operadores, con el propósito de cumplir todos los objetivos 
planteados en el Sistema de Control de Gestión.  
5. Dar seguimiento a la planificación de acuerdo al cronograma 
de implementación para lograr la meta de cumplir con el 
100% de los requisitos técnicos legales del SART. 
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6. Se recomienda mantener en orden y codificados los archivos 
y documentos que se generen de manera que estos se 
encuentren a disposición y se permita su fácil acceso cada 
vez que una revisión sea requerida. 
7. Articular y comunicar la estrategia empresarial entre todos los 
miembros de la organización, para coordinar y alinear las 
iniciativas planteadas a fin de conseguir los objetivos trazados 
en el cuadro de mando integral.  
8. Definir a principio de cada año un cronograma de reuniones 
para el SCG de seguridad, manteniendo el adecuado  registro 
donde se evidencien las resoluciones o medidas adoptadas 
de acuerdo a los temas tratados.  Haciendo uso de los 
formatos que se anexan, que servirán como referencias útiles 
para planificar y desarrollar las reuniones y actividades del 
comité de seguridad. 
9. Se recomienda que los sistemas de información deben estar 
disponibles en todo momento, garantizando la comunicación 
de la gestión de los procesos internos para mantener la 
cultura de prevención de los riesgos laborales en toda la 
organización. 
  
 
 
 
APÉNDICES 
 
 
 
 
 
 
 
 APÉNDICE A. ORGANIGRAMA DE LA ORGANIZACIÓN 
 
 
 
 APÉNDICE B. PLAN DE INDUCCIÓN PARA TRABAJADORES O CONTRATISTAS 
LUGAR HORA INICIO HORA FINAL OBJETIVOS
Gerente de Producción Producción
Presentación al personal y 
procedimiento de evaluación y 
seguimiento al trabajador
11:30 12:30
Conocer el proceso de monitoreo 
y evaluación al que esta regido el 
operador o contratista
Líder de Producción Producción
Reconocimiento del sistema contra 
incendio, ruta de evacuación y 
puntos de encuentro en caso de 
emergencias
11:00 AM 11:30 AM
Conocer sistema contra 
incendios, y plan de emergencias
Líder de Producción Producción
Asignación de responsabilidades, 
actividades y respectivo EPP a 
utilizar
10:00 AM 11:00 AM
Conocer las responsabilidades de 
su trabajo en la organización
Jefe de Producción Producción
Introducción a los procesos del 
departamento de producción y 
procedimientos de seguridad para 
los riesgos asociados
09:15 AM 10:00 AM
Reconocimiento del área de 
producción, además de los 
peligros, incidentes que ocurren 
en el lugar de trabajo
RESPONSABLE ACTIVIDAD DE INDUCCIÓN
Jefe de Producción
Sala de 
Reuniones
Introducción a la empresa, 
expectativas y requerimiento del 
puesto
08:30 AM 09:15 AM
Concer generalidades y 
expectativas esperadas por el 
nuevo trabajador
PLAN DE INDUCCIÓN
 APÉNDICE C. TARJETA DE ACTIVO DE LÍNEA DE LLENADO BALDES 
 
 
MODELO
PANTHER 
202B
NOMBRE DEL 
DOCUMENTO
DESCRIPCIÓN CODIGO
# DE SERIE
5187886-
SAC
FABRICANTE
ESPINOZA 
PAEZ
PROVEEDOR
PRECITROL 
S.A.
ITEM
CARACTERÍSTICAS 
TÉCNICAS
VALOR UNIDAD
1
Voltaje 110 V
2
3
4
TARJETA DE ACTIVO: LÍNEA LLENADO BALDE 
AÑO DE CONSTRUCCIÓN
INICIO DE OPERACIÓN
TIEMPO DE VIDA UTIL
FUNCIÓN
HORAS DE OPERACIÓN
Limpiar mensualmente para evitar daños en el equipo
Lubricación y cambio de rodamientos de acuerdo al estado
Lubricación e inspección de sus condiciones
PUNTOS DE MANTENIMIENTO (equipo)
7 HORAS/DÍA
LLENADO DE 
BALDES
15 AÑOS
2000
COMPONENTES
Boquilla
Codificadora
Rodamientos
Motor eléctrico
ACCION A EJECUTAR
Limpiar semanalmente la boquilla de llenado para evitar paradas de producción
CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS
DATOS GENERALES DOCUMENTACIÓN
1998
UBICACIÓN 
DENTRO DE PLANTA
2001
Llenador de 
Baldes
Características 
y operación
LLB-L02
DATOS OPERATIVOS
  
APÉNDICE D. TARJETA DE ACTIVO DE LÍNEA DE LLENADO LTS, GLS 
 
MODELO HP201DQ
NOMBRE DEL 
DOCUMENTO
DESCRIPCIÓN CODIGO
# DE SERIE 4625
FABRICANTE
Adelphi 
Masterfil 
(Inglaterra)
PROVEEDOR IMOCON
ITEM
CARACTERÍSTICAS 
TÉCNICAS
VALOR UNIDAD
1
Voltaje 110 V
2 Velocidad 30 cm/s
3 Temperatura 60 ºC
Sensor de los cilindros de llenado
Ajustar los sensores del cilindro para volver a iniciar la operación
Fuga de la valvula de aire Identificar el lugar de la fuga, sacar perno y mandar a tornear
Perecibles de la boquilla Retirar boquilla de la máquina y cambiar los perecibles
PRODUCCIÓN
HORAS DE OPERACIÓN 7 HORAS/DÍA
PUNTOS DE MANTENIMIENTO (equipo) CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS
COMPONENTES ACCION A EJECUTAR
2000
TIEMPO DE VIDA UTIL 15 AÑOS
FUNCIÓN
LLENADO LITROS  
GALONES
UBICACIÓN 
DENTRO DE PLANTA
TARJETA DE ACTIVO: LÍNEA LLENADO AUTOMÁTICA
DATOS OPERATIVOS
DATOS GENERALES DOCUMENTACIÓN
AÑO DE CONSTRUCCIÓN 1999
Llenador de Lts y 
Gls
Características 
y operación
LLA-L01
INICIO DE OPERACIÓN
  
APÉNDICE E TARJETA DE ACTIVO LÍNEA DE LLENADO TAMBORES 
 
MODELO DWM-IV/AEF
NOMBRE DEL 
DOCUMENTO
DESCRIPCIÓN CODIGO
# DE SERIE F-20700
FABRICANTE
Flex - Weigh 
Corporation 
California
PROVEEDOR VELCON
ITEM
CARACTERÍSTICAS 
TÉCNICAS
VALOR UNIDAD
1
Voltaje 110 V
2
3
Valvulas de suministración de lubricante
Revisar las valvulas del equipo, para evitar fugas del producto
Balanza Calibrarla Diariamente
Conecciones electricas Revisar diarimente que no hayan problemas eléctricos
PRODUCCIÓN
HORAS DE OPERACIÓN 7 HORAS/DÍA
PUNTOS DE MANTENIMIENTO (equipo) CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS
COMPONENTES ACCION A EJECUTAR
2000
TIEMPO DE VIDA UTIL 15 AÑOS
FUNCIÓN
Llenado de 
Tambores
UBICACIÓN 
DENTRO DE PLANTA
TARJETA DE ACTIVO: LÍNEA LLENADO TAMBOR
DATOS OPERATIVOS
DATOS GENERALES DOCUMENTACIÓN
AÑO DE CONSTRUCCIÓN 1999
Llenador de 
Tambores
Características 
y operación
LLT-L03
INICIO DE OPERACIÓN
 APÉNDICE F CHARLA DE CAPACITACIÓN PARA EL ÁREA DE 
PRODUCCIÓN 
 
TEMA: La importancia de reportar Incidentes. 
En las empresas a nivel mundial, todos los trabajadores están expuestos a 
los riesgos del trabajo, por tres motivos: 
 Ambiente de Trabajo donde nos afectan las condiciones inseguras y los 
activos inseguros. 
 Falta de seguimiento de procedimientos de seguridad. 
 Deficiencias en la administración de la seguridad industrial. 
 
El reporte de incidentes, es una de las principales tareas para ejercer la 
mejora continua en un programa de seguridad, debido a que todos estamos 
expuestos a los riesgos laborales, donde el objetivo de la iniciativa es evitar y 
disminuir las condiciones inseguras y los actos inseguros que se generan en 
el día a día en la planta, por lo cual debemos estar entrenados para 
identificarlos, reportarlos y luego tomar las debidas acciones para corregir las 
causas de los incidentes. 
  
Los resultados de reportar a tiempo los incidentes, permitirá a la organización 
general una cultura de prevención de riesgos laborales, siempre y cuando se 
cuente con los siguientes aspectos por parte del personal.  
 
1. Seguir los respectivos procedimientos de seguridad para evitar las 
condiciones inseguras a los cuales estamos expuestos, y a los actos 
inseguros por incumplimiento de los mismos.  
2. Hacer el uso adecuado de los Equipos de Protección Personal para 
minimizar el riesgo de sufrir accidentes. 
3. Tener de compromiso de cuidarse entre los unos y los otros porque la 
Seguridad es de Todos. 
 
 
 
 
 APÉNDICE G MAPA DE PROCESOS PARA MANEJO SEGURO DE 
EXTINTORES Y EVACUACIÓN EN CASO DE CONATO DE INCENDIO 
 
 
 
 
 
 
 
 APÉNDICE H MAPA DE PROCESOS PARA INCIDENTES DE PRIMEROS 
AUXILIOS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 APÉNDICE I MAPA DE PROCESOS PARA DERRAMES DE SUSTANCIAS 
PELIGROSAS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 APÉNDICE J PROCEDIMIENTO PARA INSPECCIONES PROGRAMADAS 
 
1. Objetivo 
El objetivo de este procedimiento es identificar las condiciones, actos 
inseguros y peligros existentes en las diferentes áreas y actividades dentro 
del lugar de trabajo, asegurando que dichos peligros sean controlados o 
eliminados. 
 
2. Alcance 
Aplica a todas las actividades dentro y fuera de la planta que involucren al 
personal propio y las realizadas por personal contratista dentro de la 
organización. 
 
3. Responsabilidad 
La responsabilidad de implantación, es del representante de la dirección y 
la aplicación de este procedimiento es de todo el personal de Lubricantes 
ABC Ecuador que requiera realizar una inspección programada en 
cualquier área de la planta. 
 
4. Documentos de Referencia 
Reglamento Interno de Seguridad y Salud Ocupacional de Lubricantes 
ABC Ecuador. 
 
 
 5. Generalidades 
5.1. Tipo de Inspecciones a realizar: Áreas para las cuales es necesario 
llevar a cabo inspecciones con más frecuencia como las de alto riesgo, 
áreas de trabajo que cambian rápidamente y en los siguientes casos: 
(actividades de alto riesgo, áreas de trabajo que cambian rápidamente, 
etc.) y en los siguientes casos: 
 Después de la ocurrencia de un accidente, lesión o incidente 
potencial. 
 Seguimiento posterior a la implementación de acciones correctivas. 
 Uso de especialistas externos para situaciones particulares. 
 
5.2. Capacitación y entrenamiento: Los empleados que participen en la 
realización de las inspecciones deben  recibir capacitación en 
conceptos generales de identificación de peligros, evaluación de 
riesgos y entrenamiento en desarrollo de registro de inspecciones. El 
coordinador de sistemas de gestión es el responsable de coordinar 
este proceso de capacitación. 
 
5.3. Difusión y Publicación de Resultados: Los resultados de las 
inspecciones deben ser publicados en carteleras y difundidos en las 
reuniones del comité de Seguridad e Higiene Industrial. 
 
 
 6. Procedimiento para el proceso de inspecciones programadas. 
6.1. Programación: El coordinador de operaciones, es el responsable de 
generar el Programa de Inspecciones Planeadas de cada área. El plan 
establecido es aplicado bimensualmente y el tipo de inspección es 
definido en la programación. 
 
Las áreas y temas a inspeccionar, se deben realizar de forma 
planeada en todas las áreas de la planta, para ello se debe aplicar la 
Lista de chequeo para Inspecciones Planeadas, que se encuentra 
dividida por los siguientes sitios o temas generales a inspeccionar: 
 Planta 
 Equipo móvil 
 Equipo de atención a emergencias 
 
6.2. Reporte de hallazgos: Los actos y condiciones inseguras detectadas 
deben ser evaluados de acuerdo al procedimiento para identificación 
de Peligros y Evaluación de riesgos.  En función del nivel de riesgo 
que representen las condiciones encontradas, el Responsable de SSO 
las clasifica por orden de importancia o prioridad de acuerdo a los 
siguientes criterios: 
 Prioridad 1: Condiciones de Riesgo Alto, que deben ser resultas de 
manera inmediata. 
  Prioridad 2: Condiciones de Riesgo Medio, que deben ser resueltas 
dentro de los 15 días posteriores a su hallazgo. 
 Prioridad 3: Condiciones de Riesgo Bajo, que deben ser resueltas 
de acuerdo a la disponibilidad de tiempo y recursos de la 
organización, en un plazo máximo de 6 meses. 
 
6.3. Seguimiento y cierre: En las reuniones se debe realizar seguimiento 
mensual a la implementación de las acciones correctivas derivadas de 
actos y condiciones inseguras detectadas en las inspecciones 
programadas. 
 
7. Registros 
Programa de inspecciones programadas 
 
 
 
 
 
 
 
 
 APÉNDICE K PROCEDIMIENTO PARA EQUIPOS DE PROTECCIÓN 
PERSONAL 
1. Objetivo 
Dotar al personal operativo de  los equipos de protección personal, 
conociendo la naturaleza del propio riesgo y su relación con el medio 
ambiente de trabajo en su conjunto. 
 
2. Alcance 
Todo el personal que labora, en las instalaciones Lubricantes ABC 
Ecuador cuyo trabajo requiera la utilización de equipo de protección 
personal para la mitigación de algún tipo de riesgo, determinado en la 
Matriz de Identificación de Peligros y Evaluación de Riesgos. 
 
3. Desarrollo del Procedimiento 
Elementos de un programa de Protección Personal. 
Los factores que dificultan la protección personal eficaz están 
intrínsecamente vinculados con la modificación del comportamiento 
humano para reducir el riesgo. 
 
Formación  y  Educación. 
Los responsables de la gestión y el funcionamiento del programa de 
protección personal debe estar formados en la selección del equipo 
adecuado, la verificación de su correcto ajuste  a quienes lo utilizan, la 
 naturaleza de los peligros frente los cuales el equipo debe ofrecer 
protección y las consecuencias del mal funcionamiento. 
 
Hay que explicar  con claridad las consecuencias de la exposición sin 
protección y la forma que el usuario puede detectar si el equipo no 
funciona correctamente. Quienes utilizan equipos y dispositivos 
protectores deben conocer la necesidad de protección, los motivos por los 
cuales se utilizan. 
 
Evaluación de Riesgos 
Para lograr un equilibrio adecuado entre el riesgo y la medida de 
protección, es preciso conocer la composición y magnitud de los peligros, 
incluidos los agentes químicos, físicos,  biológicos, mecánicos y 
ergonómicos. 
 
El tiempo el cual durante el dispositivo ejerce un nivel determinado de 
protección y la naturaleza de la actividad física que pueda realizarse 
mientras se usa el equipo.  
 
La selección de los equipos de protección personal se realiza tomando en 
consideración la Matriz de Identificación de Peligros y Evaluación de 
Riesgos. 
 
 
 Selección de los Equipos de Protección Personal. 
La etapa de la selección  está determinada en parte por la información 
obtenida en la evaluación de riesgos, combinada con los datos sobre el 
rendimiento  de la medida de protección que se prever utilizar y el grado 
de exposición. 
 
Al elegir dispositivos y equipos de protección personal es importante tener 
en cuenta que su objetivo no es reducir el riesgo y la exposición a cero, 
sino mitigar el impacto a niveles aceptables de exposición.  
 
La selección de los Equipos de Protección personal,  la tiene que realizar 
el Responsable de SSO de acuerdo  la Identificación y Evaluación de 
Riesgos. 
 
Mantenimiento y reparación. 
Los equipos de protección personal están sujetos a degradación paulatina 
de su rendimiento en el uso normal y fallos completos en condiciones 
extremas, como las emergencias. Como parte de la capacitación al 
personal, se deben incluir disposiciones básicas, sobre los dispositivos 
protectores, tales como tipo de uso –desechables o reutilizables,  duración 
del servicio razonable, etc. 
 
Como referencia se puede utilizar la Lista de Equipos de Protección 
Personal, la misma que indica los materiales a utilizarse por área de 
 trabajo y frecuencia de cambio.  
 
En caso de existir algún tipo de requerimiento adicional, el Responsable 
de SSO,  debe realizar el análisis respectivo y actualizar la lista referencial. 
 
Solicitud,    Recepción y Distribución  de los  Equipos de Protección 
Personal. 
El Responsable de SSO,  es la persona responsable de los requerimientos 
de los Equipos de Protección Personal, para el personal que los va a 
utilizar en sus puestos de trabajo. 
 
Una vez concretado el o los requerimiento(s), el Responsable de SSO 
comunica a la persona solicitante, sobre el cumplimiento de lo solicitado, 
para que proceda a retirar  y entregar los equipos de Protección personal a 
su personal  a cargo. Para el control interno de la distribución de los 
equipos de protección personal, el Responsable de SSO utiliza el Registro 
de Entrega de Equipo de Protección Personal. 
 
Supervisión  de los Equipos de Protección personal. 
El Jefe de producción es responsable de supervisar la utilización de los 
equipos de protección por parte del personal a su cargo.  De esta forma, 
se asegura que los EPP entregados al personal, sean utilizados de 
acuerdo a la evaluación de riesgo. 
 
 
 Inspecciones Planeadas y No Planeadas 
Se realizarán inspecciones planeadas y no planeadas para controlar el uso 
de los EPP, esta inspección la debe realizar la comisión de seguridad 
Industrial del Comité de Seguridad o un delegado de este. En caso de 
incumplimiento por parte del personal, tanto el colaborador como el  Jefe 
de Área; en primera instancia serán amonestados verbalmente, y si es 
reincidente se comunica al Jefe de Recursos Humanos para que tome las 
acciones disciplinarias necesarias. 
 
De los resultados que se obtengan en las inspecciones no planeadas,  
sobre la utilización de equipos de protección personal, el Responsable de 
SSO,  emitirán un informe en lo referente, y el mismo será analizado por el 
CEO de la organización. 
 
Cambio o Reposición de Equipos de Protección Personal.  
Una vez,  realizado el registro y la constancia física de los equipos de 
protección personal,   deben ser enviados a la Bodega de Materiales, para 
que se gestiones su disposición final, según sea necesario. 
 
4. Registros 
Lista de Equipos de Protección Personal. 
Registro de Entrega de Equipo de Protección Personal.
 APÉNDICE L CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARA LA IMPLEMENTACIÓN DE UN SCG PARA LOS 
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 APÉNDICE M INFORME DE LA INVESTIGACIÓN DE LOS ACCIDENTES 
 
 APÉNDICE N  FORMATO PARA LAS AUDITORÍAS OFICALES DEL IESS 
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